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MOTTO 
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kekecewaan, tetapi kalau kita sabar kita segera akan melihat bentuk aslinya. 
(Joseph Addison) 
4. Ketergesaan dalam setiap usaha membawa kegagalan. (Herodotus) 
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Arifin, Mohammad. 2021. Pengaruh variasi komposit plastik polipropilena (PP) 
dengan tepung tapioca dan serbuk kayu jati terhadap uji tarik, uji impak,dan 
bending dalam pembuatan pinset kabel tegangan tinggi. 
 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui spesimen yang memiliki kekuatan 
tarik, kekuatan impak, dan kekuatan bending yang lebih besar serta mengetahui 
spesimen yang terbaik untuk bahan baku pembuatan pinsetkabel tegangan tinggi 
Penelitian ini menggunakan metode deskriptif dan eksperimen. Lokasi 
pengujian dilakukan pada Laboratorium Bahan Teknik Fakultas Teknik 
Universitas Gadjah Mada. Variabel dalam penelitian ini terdiri dari variabel bebas 
yang terdiri dari empat variasi yaitu perbandingan : 100%:0%, 85%:7,5%:7,5%, 
85%:15%, dan 85%:15% .dengan cara pencampuran plastik polipropilena dengan 
serbuk jatin dan tepung tapioka dengan di rebus dengan dengan suhu 160 deajat 
kemudian setelah itu dilakukan pencacahan kemudian dicetak. Sedangkan variabel 
terikat dalam penelitian ini yaitu uji tarik, uji impak, dan uji bending. 
Hasil penelitian ini yaitu rata-rata kekuatan tarik komposit 100%:0% 
sebesar 8,62 MPa, rata-rata kekuatan tarik komposit 85%:7,5%:7,5% sebesar 8,00 
MPa, rata-rata kekuatan tarik komposit 8,5%:15% sebesar 16,92 MPa. rata-rata 
kekuatan tarik komposit 85%:15% sebesar 11,60 MPa. Rata-rata kekuatan impak 
komposit 100%:0% sebesar 0,079 J/mm², rata-rata kekuatan impak komposit 
85%:7,5%:7,5% sebesar 0,088 J/mm², rata-rata kekuatan impak komposit 
85%:15% sebesar 0,082 J/mm², rata-rata kekuatan impak komposit 85%:15% 
sebesar 0,092 J/mm².Rata-rata kekuatan bending komposit 100%:0% sebesar 9,99 
MPa, rata-rata kekuatan bending komposit 85%:7,5%:7,5% sebesar 8,10 MPa, 
rata-rata kekuatan bending komposit 85%:15% sebesar 30,96 MPa, rata-rata 
kekuatan bending komposit 85%:15% sebesar 7,80 MPa. Hasil pengujian 
menunjukkan bahwa tepung tapioka menunjukan specimen terbaik untuk 
pembuatan pinset kabel tegangan tinggi. 
 













Arifin, Mohammad. 2021. The effect of variations of polypropylene (PP) plastic 
composites with tapioca flour and teak sawdust on tensile, impact, and bending 
tests in the manufacture of high tension cable tweezers. 
 
This study aims to determine which specimens have greater tensile strength, 
impact strength, and bending strength and to find out which specimens are the 
best raw materials for making high-tension wire tweezers. 
This research uses descriptive and experimental methods. The test location 
was carried out at the Engineering Materials Laboratory, Faculty of Engineering, 
Gadjah Mada University. The variables in this study consisted of independent 
variables consisting of four variations, namely the ratio: 100%: 0%, 85%: 7.5%: 
7.5%, 85%: 15%, and 85%: 15%. While the dependent variable in this study is the 
tensile test, impact test, and bending test. 
The results of this study are the average tensile strength of the composite 
100%: 0% is 8.62 MPa, the average tensile strength of the composite is 85%: 
7.5%: 7.5% is 8.00 MPa, the average tensile strength is 8.00 MPa. composite 
8.5%: 15% of 16.92 MPa. The average composite tensile strength is 85%: 15% of 
11.60 MPa. The average impact strength of the composite 100%: 0% was 0.079 J 
/ mm², the average composite impact strength was 85%: 7.5%: 7.5% was 0.088 J / 
mm², the average composite impact strength was 85%: 15% is 0.082 J / mm², the 
average composite impact strength is 85%: 15% is 0.092 J / mm². The average 
bending strength of 100% composites: 0% is 9.99 MPa, the average bending 
strength of the composite is 85% : 7.5%: 7.5% of 8.10 MPa, the average bending 
strength of the composite 85%: 15% of 30.96 MPa, the average of 85%: 15% of 
the composite bending strength of 7.80 MPa. The test results showed that tapioca 
flour showed the best specimens for the manufacture of high tension cable 
tweezers. 
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ARTI LAMBANG DAN SATUAN 
σ = Kekuatan tarik (kgf/mm
2
) 
P = Beban maksimum (kgf) 
A = Luas penampang (mm
2
) 
W = Energi yang diserap (J) 
G = Berat pendulum (N) 
R = Jarak pendulum ke pusat rotasi (m) 
β = Sudut pendulum setelah tabrak benda uji (
o
) 
α = Sudut pendulum tanpa benda uji (
o
) 
Ech = Kekuatan impak (J/mm
2
) 
W = Energi serap benda uji (J) 
bi = Lebar benda uji impak (mm) 
hi = Panjang benda uji impak (mm) 
  σb       = Kekuatan bending (kgf/mm
2
) 
  P         = Pembebanan bending maksimum (kgf) 
  L         = Panjang span (mm) 
  b         = Lebar spesimen (mm) 



















1.1. Latar Belakang Masalah 
Komposit adalah matrial tehnik yang dibuat dari dua atau lebih matrial 
yang mempunyai sifat fisik/kimiayang secara signifikan berbeda dimana 
matrial tersebut tetap berbeda dan terpisah pada tinggkat mikroskopik dalam 
struktur yang sudah selesai. Dengan kata lain, komposit didefinisikan sebagai 
suatu sistem matrial yang tersusun dari campuran atau kombinasi dua atau 
lebih unsur-unsur utama yang secara makro berbeda didalam bentuk dan atau 
komposisi matrial yang pada dasarnya tidak dapat dipisahkan. 
Plastik yang digunakaan saat ini adalah plastik polimer sintetis, 
terbuat dari minyak bumi (non-renewable)yang tidak daapat terdegradasi oleh 
lingkungan.salah satu plastik sintetis adalah plastik polipropilen plastik yang 
menempati peringkat teratas berdasarkan jumlahnya adalah jenis plastik 
polipropilen. 
Berdasarkan data persampahan domestik indonesia jumlah sampah 
plastik di indonesia, Indonesia menduduki peringkat kedua penghasil sampah 
domestik yaitu sebesar 5,4 juta ton pertahun, sampah plastik merupakan 
masalah pokok yang dihadapi saat iniyang berdampak buruk pada manusia 
maupun lingkungan karena sifatnya yang non-biodegradbel. 
Salah satu dari jenis plastik tersebut adalah polipropilen (PP).Salah 
satu menempati peringkat teratas berdasarkan jumlahnya adalah sampah jenis 
polipropilen.Polipropilen merupakan jenis plastik yang sering digunakan 
karena memiliki sifat tahan terhadap bahan kimia (Sahwan). 
Polipropilen merupakan termoplastik yang terbuat dari monomer 
propilena yang memiliki sifat kaku, tidak berbau, dan tahan terhadap bahan 
kimia pelarut, asam, dan basa.Banyak digunakan dalam berbagai aplikasi 
seperti komponen otomotif, pengeras suara, peralatan laboratorium, wadah 
atau kontener yang digunkan berulang kali, dan banyak banyak lagi produk 
yang menggunakan bahan polipropilen. 
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Polipropilen memiliki titik lebur 160 C (320 F). sebagaimana yang 
ditentukan oleh Diferential Scanning Calorimetry (DSC) meskipun memiliki 
sifat mekanik yang tinggi plastic ini tidak dapat didegradasi oleh lingkungan, 
untuk mengatasi masalah tersebut dilakukan pembuatan plastic biodegredible 
dengan mencampur plastik sintetis dengan rendah, tidak tahan suhu tinggi, dan 
getas. Oleh karena itu pencampuran plastic sintetis dengan serat alam 
diharapkan menghasilkan sifat mekanik yang tinggi, dan mampu teruai oleh 
mikroorganisme (luy lwanggeni). 
Reinforcement adalah penguat untuk bahan matrik yang akan 
digunakan untuk menguatkan matrik. Penguat yang di gunakan untuk 
menguatkan sebuah produk yang akan digunakan adalah serbuk kayu jati dan 
tepung tapioka, alesan menggunakan serbuk kayu jati adalah karena serbukan 
kayu jati mengandung kandungan selulosa sebanyak 60%,lignin sebanyak 
28% dan zat lain (zat gula 12%) dan tepung tapioka mengandung viskositas 
rekat tinggi, kejernihan tinggi, dan stabilitas pembekuan tinggi. 
Jati merupakan salah satu spesimen pohon yang memiliki serat yang 
halus dan kuat struktur pori sebagian besar soliter danjuga memilikisifat 
kimia, fisik,higroskopik, danmekanik. Alasan pemilihan serbuk kayu jati 
karena kayu jati memiliki kandungan seluso 60%. Lignin 28%, dan zat lain ( 
termasuk zat gula 12%). Dinding sel tersusun sebagian besar oleh selulosa. 
Lignin adalan suatu campuran zat organik yang terdiri dari zat karbon, air, dan 
oksigen.oleh karena itu serbuk kayu jati dapat digunakan sebagai media 
pertumbuhan jamur tiram. 
Tepung tapioka merupakan prodak olahan yang diperoleh dari ubi 
ketela pohon tepung tapioka juga dikenal dengan tepung kanji atau aci. kanji 
merupakan salah satu bahan yang tersedia dialam secara melimpah, dapat 
diperbaharui dan meupakan sumber yang tidak terbatas. Kanji dapat 
digunakan untuk menghasilkan berbagai macam produk seperti, makan, bahan 
perekat kerta/lem, koveksi dan farmasi.kanji yang sudah dijadikan lem akan 
berubah menjadi gel. Gel adalah koloid setengah kaku (antara padat dan cair). 
Penggunaan kanji sendiri mempunyai beberapa karakteristik yang baik antara 
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lain; viskositas rekat tinggi, kejernihan tinggi, kejernihan tinggi, dan stabilitas 
pembekuan tinggi. 
Pinset kabel tegangan tinggi adalah salah satu alat kelistrikan yang 
berfungsi sebagai pengaman kabel pusat yang terhubung kerumah-rumah 
warga. Pinset tersebut banyak diproduksi di beberapa home industri yang ada 
di Desa Mangunsaren Kecamatan Tarub. Tetapi yang sangat disayangkan 
adalah walaupun para produsen tersebut bisa membuat produk yang sama 
persis dengan yang dibuat produsen-produsen besar terkemuka tetapi mereka 
tidak tahu bagaimana standarisasi yang baik. 
Maka dari  itu penulis ingin membuat penelitian tentang pembuatan 
Pinset Kabel Tegangan Tinggi dengan bahan baku komposit plastik 
polipropilena dengan serbuk kayu jati dan tepung kanji atau tepung tapioka. 
Dari uraian diatas pada penelitian ini menggunakan bahan plastik 
polipropilen (PP) dengan serbuk kayu jati dan tepung kanji yang akan diuji 
dengan metode pengujian tarik, impact, dan bending. 
 
1.2. Batasan Masalah 
Untuk mengurangi kompleksitas permasalahan serta menentukan arah 
penelitian yang lebih baik maka ditentukan batasan masalah sebagai berikut : 
1. Variabel pada penguatnya yaitu serbuk kayu jati, serbuk tepung tapioka 
dan campuran serbuk kayu jati dan tepung tapioka 
2. Komposisi penambahan penguatnya 0% dan 15% 
3. Pengujiannya yaitu tarik, bending, dan impak 
4. Pencampurannya diluar cetakan dan dianggap homogeny 
5. Jenis plastic yang di gunakan yaitu plastik polipropilena dengan nomor 5 
 
1.3. Rumusan Masalah 
Dari latar belakang diatas dapat dirumuskan permasalahannya dari 
penelitian ini adalah : 
1. Bagaimana pengaruh penambahan15% serbuk kayu jati pada polilpropilen 
terhadap sifat mekanik (tarik, bending, dan impak)? 
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2. Bagaimana pengaruh penambahan 15% serbuk tepung tapioka pada 
polilpropilen terhadap sifat mekanik (tarik, bending, dan impak)? 
3. Bagaimana pengaruh penambahan 15% serbuk kayu jati dan tepung 
tapioka terhadap sifat mekanik(tarik, bending, dan tekan) komposit matrik 
polypropelene? 
 
  1.4. Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan yang diperoleh dari penelitian ini antara lain sebagai 
berikut : 
1. Untuk mengetahui polilpropilen dengan penambahan serbuk kayu jati 
sebesar 15% 
2. Untuk mengetahui polilpropilen dengan penambahan tepung tapioka 
sebesar 15% 
3. Untuk mengetahui polilpropilen dengan pencampuran poli propelen 
dengan serbuk kayu jati dan tepung tapioka pada proses pembuatan pinset 
kabel tegangan tinggi 
 
1.4.Manfaat Penelitian  
 Manfaat dari penelitian ini antara lain sebagai berikut : 
 1.5.1 Manfaat Teoritis 
Secara teoritis, hasil dari penelitian ini diharapkan dapat 
memberikan manfaat antara lain : 
1. Bagi Peneliti 
a. Supaya mengetahui kekuatan tarik komposit dari plastik 
polopropilen (PP) yang dicampur dengan serbuk kayu jati 
b. Supaya mengetahui komposit terbaik untuk digunakan sebagi 
bahan baku pembuatan pinset kabel tegangan tinggi 






2. Bagi Fakultas Teknik 
a.  Agar menjadi referensi atau masukan bagi mahasiwa dalam 
pengembangan ilmu teknik mesin. 
b. Supaya menanbah kajian ilmu dalam bidang teknik mesin. 
1.5.2 Manfaat Praktis 
 Secara praktis, hasil dari penelitian ini diharapkan dapat member 
manfaat antara lain : 
a. Memberikan kontribusi terhadap pengembangan ilmu pengetahuan 
dan teknologi dalam bidang permesinan. 
b. Supaya dapat dijadikan referansi dalam pembuatan alat kelistrikan 
yang lain. 
1.6. Sistematika Penulisan Skripsi 
Dalam penulisan skripsi ini, dibuat sistematika penulisan agar mudah 
untuk dipahami dan memberikan gambaran secara umum kepada pembaca 
mengenai skripsi ini. Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai 
berikut : 
1.6.1. Bagian awal.  
Bagian awal berisi halaman judul atau sampul, halam persetujuan 
pembimbing, halaman pengesahan kelulusan, halaman pernyataan 
orisinilitas, halaman motto dan persembahan, kata pengantar, abstrak, 
abtract (Dalam Bahasa Inggris), daftar isi, daftar gambar, daftar tabel, 
daftar lampiran dan halaman lambing atau notasi. Bagian awal ini 
bermanfaat untuk memberikan kemudahan kepada pembaca dalam 
mencari bagian-bagian penting secara tepat. 
1.6.2. Bagian Inti 
Bagian isi terdiri dari 5 bab, yaitu : 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini berisi tentang latar belakang mahsalah, batasan 
masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 




 BAB II LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi landasan teori, meliputi: bahan (material) 
pinset kabel tegangan tinggi, komposit, dan teori yang 
relevan dengan penelitian, serta tintjauan pustaka. 
 BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini meliputi metode penelitian, waktu dan tempat 
penelitian, instrument penelitian, dan desain pengujian, 
populasi, sampel, dan teknik pengambilan sampel, metode 
pengumpulan data, metode analisis data, dan diagram alur 
penelitian. 
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi analisis data dan pembahasan mengenai 
pembuatan plastik polipropilen (PP) dan serbuk kayu jati 
dan tepung tapioka 
 BAB V SIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini meliputi kesimpulan yang didapat dari hasil 
penelitian dan saran-saran yang diharapkan bermanfaat bagi 
yang berkepentingan. 
1.6.3 Bagian Akhir 
Bagian akhir terdiri dari: 
DAFTAR PUSTAKA 
Daftar pustaka berisi tentang buku-buku, literature-literatuer, sumber-
sumber berupa jurnal maupun artikel yang berkaitan dengan penelitian. 
LAMPIRAN 
Lampiran berisi tentang data-data dukung penelitian, seperti tabel, hasil 





LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 
 
2.1 Landasan Teori 
2.1.1 Bahan (Material) 
1. Definisi Bahan (Material) 
Definisi bahan menurut Japrie (1985:605) adalah zat yang 
digunakan dalam produk teknik, termasuk di dalamnya: logam, 
keramik, polimer, semikonduktor, gelas, dan zat alamiah lainnya 
seperti kayu dan batu. Pada umumnya bahan tidak termasuk 
makanan, sandang, obat-obatan dan barang lain yang sejenisnya. 
Definisi bahan secara umum yaitu segala sesuatu yang 
memiliki massa dan menempati ruang. Material teknik merupakan 
material yang digunakan dalam penyusunan sebuah benda yang 
dapat dimanfaatkan untuk perekayasaan maupun perancangan di 
bidang teknik. 
2. Sifat-Sifat Material 
Setiap material mempunyai ciri-ciri yang berbeda.Ciri-ciri 
tersebut biasa disebut dengan sifat material.Dalam pemilihan dan 
penggunaan material untuk sebuah produk, biasanya berdasarkan 
sifat material tersebut (Septiana, 2017). Sifat-sifat material tersebut 
meliputi: 
a. Sifat Thermal  
Kenaikan temperatur pada saat akan menaikan getaran 
atom yang mengakibatkan ekspansi thermal kisi, sehingga 
terjadi perubahan dimensi. Perubahan volume dengan adanya 
perubahan temperatur mempunyai peran penting dalam proses-
proses metalurgi seperti pengecoran dan perlakuan panas. 




b. Sifat Fisik 
Sifat fisik yaitu kemampuan suatu material ditinjau dari 
sifat-sifat fisikanya.Sifat yang dapat dilihat atau tampak 
langsung dari suatu material.Sifat fisik ini relatif tidak dapat 
dirubah. Beberapa sifat fisik yang dimiliki suatu material, antara 
lain: 
1) Warna  
Semua material memiliki warna yang khas, misalnya: 
tembaga berwarna merah, besi berwarna hitam, besi cor 
kelabu berwarna abu-abu, alumunium berwarna keperakan, 
dan sebagainya. 
2) Kepadatan 
Kepadatan (density) merupakan berat bersatunya 
volume beban.Kebalikan dari densitas yaitu volume 
spesifik.Perkalian dari kedua besaran ini diperoleh dari 
volume atom. Contohnya: massa jenis, berat jenis, dan lain 
sebagainya. 
3) Ukuran dan Bentuk (Dimensi) 
Setiap material mempunyai bentuk dan ukurannya masing-
masing sesuai dengan kebutuhan yang akan digunakan 
 
c. Sifat Magnetik 
Sifat magnetik material dibedakan menjadi dua tipe, yaitu: 
1) Diamagnetik adalah tolak-menolak dengan daerah magnet. 
2) Paramagnetik (feromagnetik) adalah tarik-menarik dengan 
daerah magnet. 
 
d. Sifat Listrik 
Sifat listrik material meliputi: konduktivitas, koefisien 




1) Konduktivitas listrik, yaitu ukuran dari kemampuan suatu 
bahan untuk menghantarkan arus listrik. Apabila suatu beda 
potensial listrik ditempatkan pada ujung-ujung sebuah 
konduktor, muatan-muatan bergeraknya akan berpindah, 
menghasilkan arus listrik. 
2) Koefisien temperature, yaitu perubahan kapasitansi dengan 
suhu dinyatakan linear sebagai bagian per juta derajat celcius, 
atau sebagai perubahan persen pada rentang suhu tertentu. 
3) Kekuatan dielektrik, yaitu ukuran kemampuan suatu material 
untuk bisa tahan terhadap tegangan tinggi tanpa berakibat 
terjadinya kegagalan. 
4) Resistivitas, yaitu kemampuan suatu bahan untuk 
mengantarkan arus listrik yang bergantung terhadap besarnya 
medan istrik dan kerapatan arus. Semakin besar resistivitas 
suatu bahan maka semakin besar pula medan listrik yang 
dibutuhkan untuk menimbulkan sebuah kerapatan arus. 
 
e. Sifat Mekanis 
Sifat mekanis merupakan kemanpuan suatu material dalam 
menerima beban mekanis, baik beban statis maupun beban 
dinamis. Contoh: ketangguhan, kelelehan, kekerasan, ketahanan 
mulur, kekuatan tarik, dan lain sebagainya. 
Ada  beberapa acuan dan sifat mekanis yang menentukan 
spesifikasi standar suatu material. Data tersebut diperoleh 
dengan uji mekanis sesuai standar yang telah ditentukan.Data 
tersebut berlaku pada kondisi yang disebutkan, jika material 
telah mengalami perlakuan tertentu, maka sifat mekanisnya 
dapat berubah. Beberapa standar spesifikasi yang digunakan, 




Spesifikasi sifat mekanis suatu material meliputi: 
1) Elastisitas 
Elastisitas (elasticity) merupakan sifat bahan yang 
dapat kembali (regain) ke bentuk semula setelah deformasi 
terjadi, pada saat gaya luar atau beban dihilangkan. 
2) Plastisitas 
Plastisitas (plasticity) merupakan sifat material yang 
tidak dapat kembali (retain) ke bentuk semula setelah 
deformasi di bawah beban pemanen.Sifat ini disebut dengan 
deformasi permanen. 
3) Kekuatan 
Kekuatan(strength) merupakan kemampuan material 
untuk menahan pengaruh gaya-gaya luar yang bekerja sampai 
pada batas kerusakan.Kekuatan logam dapat dibaca dalam 
materi pengujian sifat mekanis logam. 
4) Kekakuan 
Kekakuan(stifness) merupakan kemampuan bahan 
untuk menahan perubahan bentuk (deformasi). 
5) Keuletan 
Keuletan (ductility) merupakan kemampuan bahan 
untuk menahan beban patah dan mudah dibentuk atau diolah 
seperti pengerolan, penarikan, dan sebagainya.Semakin besar 
keliatan suatu bahan maka semakin aman terhadap 
kemungkinan patah.Kelihatan pada umumnya dinyatakan 
oleh regangan teknis sampai titik patah (break) dari suatu 
pengujian tarik.Besarnya kelihatan dinyatakan dalam 
persentase perpanjangan dan persentase pengecilan luas. 
6) Energi yang diabsorbsi oleh bahan sampai titik patah 






Patahan lelah disebabkan oleh tegangan berulang dan 
juga dapat terjadi pada tegangan kurang dari ⅓ kekuatan tarik 
statik pada bahan struktur pada konsentrasi tegangan. Dalam 
keadaan dimana pemusatan tegangan diperhitungkan, 
mungkin bahan akan putus pada tegangan yang lebih rendah. 
Jadi kelelahan memegang utama dalam putusnya bahan 
secara mendadak pada penggunaan suatu struktur atau 
komponen. 
Proses terjadinya patah lelah, yaitu: tejadinya retakan 
awal, perambatan retakan lelah, patahan static terhadap luas 
penampang sisa. Sedangkan untuk mencegahnya maka perlu 
dilakukan pengawasan pada setiap prosesnya. 
8) Melar (Creep) 
Beberapa bahan dapat berdeformasi secara kontinu dan 
perlahan-perlahan dalam periode waktu yang lama jika 
dibebani secara tetap.Deformasi semacam ini, yang 
tergantung pada waktu disebut melar. 
9) Keausan 
Keausan terjadi karena adanya gesekan (friction) pada 
bidang kontak saat sebuah komponen bergerak dengan 
tahanan. Apabila terjadi secara terus-menerus maka abrasi 
(pengikisan) akan berlanjut dan merusak kelihatan komponen 
yang selanjutnya berkembang terus menjadi lebih parah 
sampai patah. 
10) Kekerasan 
Kekerasan merupakan kemampuan bahan untuk 
menahan beban yang tinggi termasuk kemampuan logam 





f. Sifat Teknologi 
Sifat teknologi adalah kemampuan suatu bahan/material 
untuk diproses lanjut atau dilakukan proses pengerjaan 
permesinan. Contoh: mampu mesin, mampu las, mampu cor, 
mampu dibentuk, mampu dikeraskan, dan lain sebagainya 
 
g. Sifat Kimia 
Sifat kimia merupakan ketahanan suatu material terhadap 
lingkungan terutama dari sifat asam dan basa. Contoh: 
ketahanan terhadap karat, ketahanan tehadap panas, beracun. 
 
h. Sifat Logam 
Sifat logam meliputi: 
1) Tempa 
Tempa (malleability) merupakan kemampuan logam 
untuk ditempa. Logam mempunyai sifat yang mampu 
dibentuk dengan suatu gaya, baik dalam keadaan dingin 
maupun panas tanpa tejadi retak pada permukaannya, 
misalnya dengannya hammer (palu). 
2) Machinibility 
Machinibility merupakan kemampuan suatu logam 
untuk dikerjakan dengan mesin, misalnya: dengan mesin 
bubut, milling, dan lain sebagainya. 
3) Strenght (kekuatan) merupakan kemampuan suatu logam 
untuk dibengkokan beberapa kali tanpa mengalami retak. 
4) Ulet 
Ulet (toughness) merupakan kemampuan suatu logam 







Kekerasan (hardness) merupakan ketahanan suatu 
logam terhadap penetrasi atau penusukan indentor yang 
berupa bola baja, intan piramida, dan lain-lain. 
6) Las 
Las (weldability) adalah kemampuan suatu logam untuk 
dapat dilas, baik dengan menggunakan las listrik maupun 
dengan las karbit (las). 
7) Tahan Korosi 
Tahan korosi (corrosiaon resistance) merupakan 
kemampuan suatu logam untuk menahan korosi atau karat 
akibat kelembaban udara, zat-zat kimia, dan lain-lain. 
8) Tahan 
Tahan (impact) merupakan sifat yang dimiliki oleh 
suatu logam untuk dapat tahan terhadap beban kejut. 
9) Tarik 
Tarik (ductility) merupakan kemampuan logam untuk 
membentuk dengan tarikan sejumlah gaya tertentu tanpa 
menunjukkan gejala-gejala putus. Contoh dari gejala putus 
yakni adanya pengecilan permukaan penampang pada salah 
satu sisi. 
 
3. Klasifikasi Material 
Berdasarkan sumbernya, material dibagi atas dua macam 
(Akbar, 2012), yaitu: 
a. Material Organik 
Material organik yaitu material yang bersumber dari alam 
yang berupa makhluk hidup yang dapat dimanfaatkan langsung 
tanpa melalui proses terlebih dahulu. Contohnya: kayu, batu 




b. Material Anorganik 
Material anorganik yaitu material yang bersumber dari 
alam, selain makhluk hidup dan untuk mendapatkannya harus 
melalui proses terlebih dahulu. Material anorganik terdiri dari: 
1) Logam 
Logam merupakan material yang memiliki daya hantar 
listrik yang tinggi, sifat konduktor yang baik, tahan terhadap 
temperatur tinggi, titik didih tinggi, keras, mengkilap, tidak 
tembus cahaya, dan dapat dideformasi. 
 
Gambar 2.1. Logam  
Sumber : Septiana, 2017 
 
Berdasarkan komposisi kimia, logam dan paduannya 
dibagi menjadi dua golongan, yaitu: 
a) Logam Besi (Ferrous) 
Logam besi merupakan logam dan paduan yang 
mengandung besi (Fe) sebagai unsur utamanya. 
 
2) Non Logam 
Non logam merupakan material dengan titik didih 
rendah dan bersifat isolator, tidak tahan temperatur yang 






Polimer (plastik) adalah material hasil rekayasa 
manusia, yaitu rantai molekul yang sangat panjang 
terdapat banyak molekul MER yang saling 
mengikat.Polimer merupakan gabungan dari monomer-
monomer yang membentuk rantai hidrokarbon (C-H) yang 
panjang. 
 
Gambar 2.2. Polimer 
Sumber : Wanda, 2014. 
 
Polimer terdiri dari : 
(1) Termoplastik 
Termoplastik adalah polimer dengan rantai 
karbon lurus, tidak tahan temperatur tinggi, dan 
berkekuatan rendah.Contoh : plastik. 
(2) Termosetting 
Termosetting adalah polimer dengan rantai 
hidrokarbon bercabang, tahan terhadap temperatur 
tinggi, dan mempunyai stabilitas yang tinggi.Contoh : 
PVC (Poly Vinyl Chloride) dan melamin. 
(3) Elastomer 
Elastomer adalah polimer yang mempunyai 
tingkat elastisitas yang tinggi dan rantai karbon 





Keramik merupakan material hasil perpaduan logam 




2.1.2 BAHAN DASAR PLASTIK 
Plastik adalah senyawa polimer alkena dengan bentuk molekul 
sangat besar.Istilah plastik, menurut pengertian kimia, mencakup produk 
polimerisasi sintetik atau semi-sintetik. Molekul plastik terbentuk dari 
kondensasi organik atau penambahan polimer dan bisa juga terdiri dari 
zat lain untuk meningkatkan performa atau nilai ekonominya.  
Secara alamiah, terdapat beberapa polimer (pengulangan tidak 
terhingga dari monomer-monomer) yang digolongkan ke dalam kategori 
plastik.Secara fisik, plastik bisa dibentuk atau dicetak menjadi lembar 
film atau serat sintetik, yang disebabkan karena plastik juga bersifat 
"malleable" alias memiliki sifat bisa dibentuk atau ditempa. 
Dalam proses industri dan pabrikasi, plastik dibuat dalam jenis yang 
sangat banyak. Sifat-sifat bisa menerima tekanan, panas, keras juga 
lentur, dan bisa digabung dengan partikel lain semisal karet, metal, dan 
keramik. Sehingga wajar jika plastik bisa dipergunakan secara massa 
untuk banyak sekali keperluan. Bahkan keranjang belanja yang umum 
dibawa ibu-ibu ke pasar juga kini diganti plastik kresek yang berubah 
menjadi sampah begitu sampai di rumah. Jenis-jenis plastik : 
1. PET — PolyethyleneTerephthalate 
Biasanya, pada bagian bawah kemasan botol plastik, tertera 
logo daur ulang dengan angka 1 di tengahnya dan tulisan PETE atau 
PET (polyethylene terephthalate) di bawah segitiga 
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Biasa dipakai untuk botol plastik yang jernih/transparan/tembus 
pandang seperti botol air mineral, botol jus, dan hampir semua botol 
minuman lainnya. 
Mayoritas bahan plastik PET di dunia untuk serat sintetis (sekitar 60 
%), dalam pertekstilan PET biasa disebut dengan polyester (bahan 
dasar botol kemasan 30 %) Botol Jenis PET/PETE ini 
direkomendasikan hanya sekali pakai Bila terlalu sering dipakai, 
apalagi digunakan untuk menyimpan air hangat apalagi panas, akan 
mengakibatkan lapisan polimer pada botol tersebut akan meleleh dan 
mengeluarkan zat karsinogenik (dapat menyebabkan kanker) 
 
2. HDPE — High Density Polyethylene 
Umumnya, pada bagian bawah kemasan botol plastik, tertera 
logo daur ulang dengan angka 2 di tengahnya, serta tulisan HDPE 
(high density polyethylene) di bawah segitiga. 
Biasa dipakai untuk botol susu yang berwarna putih susu, tupperware, 
galon air minum, kursi lipat, dan lain-lain.HDPE merupakan salah 
satu bahan plastik yang aman untuk digunakan karena kemampuan 
untuk mencegah reaksi kimia antara kemasan plastik berbahan HDPE 
dengan makanan/minuman yang dikemasnya.HDPE memiliki sifat 
bahan yang lebih kuat, keras, buram dan lebih tahan terhadap suhu 
tinggi.Sama seperti PET, HDPE juga direkomendasikan hanya untuk 
sekali pemakaian, karena pelepasan senyawa antimoni trioksida terus 
meningkat seiring waktu 
 
3. V — Polyvinyl Chloride 
Tertera logo daur ulang (terkadang berwarna merah) dengan 
angka 3 di tengahnya, serta tulisan V — V itu berarti PVC (polyvinyl 
chloride), yaitu jenis plastik yang paling sulit didaur ulang.Plastik ini 
bisa ditemukan pada plastik pembungkus (cling wrap), dan botol-
botol.PVC mengandung DEHA yang dapat bereaksi dengan makanan 
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yang dikemas dengan plastik berbahan PVC ini saat bersentuhan 
langsung dengan makanan tersebut karena DEHA ini lumer pada suhu 
-15oC. Reaksi yang terjadi antara PVC dengan makanan yang 
dikemas dengan plastik ini berpotensi berbahaya untuk ginjal, hati dan 
berat badan. 
Sebaiknya kita mencari alternatif pembungkus makanan lain yang 
tidak mengandung bahan pelembut, seperti plastik yang terbuat 
dari polietilena atau bahan alami (daun pisang misalnya). 
 
4. LDPE — Low Density Polyethylene 
Tertera logo daur ulang dengan angka 4 di tengahnya, serta 
tulisan LDPE 
– LDPE (low density polyethylene) yaitu plastik tipe cokelat 
(thermoplastic/dibuat dari minyak bumi), biasa dipakai untuk tempat 
makanan, plastik kemasan, dan botol-botol yang lembek.Sifat mekanis 
jenis plastik LDPE adalah kuat, agak tembus cahaya, fleksibel dan 
permukaan agak berlemak.Pada suhu di bawah 60oC sangat resisten 
terhadap senyawa kimia. 
daya proteksi terhadap uap air tergolong baik, akan tetapi kurang baik 
bagi gas-gas yang lain seperti oksigen.Plastik ini dapat didaur ulang, 
baik untuk barang-barang yang memerlukan fleksibilitas tetapi kuat, 
dan memiliki resistensi yang baik terhadap reaksi kimia. 
Barang berbahan LDPE ini sulit dihancurkan, tetapi tetap baik untuk 
tempat makanan karena sulit bereaksi secara kimiawi dengan makanan 
yang dikemas dengan bahan ini. 
5. PP — Polypropylene 
Tertera logo daur ulang dengan angka 5 di tengahnya, serta 
tulisan PP 
– PP (polypropylene) adalah pilihan terbaik untuk bahan plastik, 
terutama untuk yang berhubungan dengan makanan dan minuman 
seperti tempat menyimpan makanan, botol minum dan terpenting 
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botol minum untuk bayi.Karakteristik adalah biasa botol transparan 
yang tidak jernih atau berawan. Polipropilen lebih kuat dan ringan 
dengan daya tembus uap yang rendah, ketahanan yang baik terhadap 
lemak, stabil terhadap suhu tinggi dan cukup mengkilap.Carilah 
dengan kode angka 5 bila membeli barang berbahan plastik untuk 
menyimpan kemasan berbagai makanan dan minuman. 
 
6 . PS — Polystyrene 
Tertera logo daur ulang dengan angka 6 di tengahnya, serta 
tulisan PS-PS biasa dipakai sebagai bahan tempat makan styrofoam, 
tempat minum sekali pakai, dan lain-lain.Polystyrene merupakan 
polimer aromatik yang dapat mengeluarkan bahan styrene ke dalam 
makanan ketika makanan tersebut bersentuhan.Selain tempat 
makanan, styrene juga bisa didapatkan dari asap rokok, asap 
kendaraan dan bahan konstruksi gedung.Bahan ini harus dihindari, 
karena selain berbahaya untuk kesehatan otak, mengganggu hormon 
estrogen pada wanita yang berakibat pada masalah reproduksi, dan 
pertumbuhan dan sistem syaraf, juga karena bahan ini sulit didaur 
ulang.bila didaurulang, bahaninimemerlukan proses yang 
sangatpanjang dan lama. 
. 
7. Other 
Tertera logo daur ulang dengan angka 7 di tengahnya, serta 
tulisan OTHER. Dapat ditemukan pada tempat makanan dan minuman 
seperti botol minum olahraga, suku cadang mobil, alat-alat rumah 
tangga, komputer, alat-alat elektronik, dan plastik kemasan. 
PC - Polycarbonate dapat ditemukan pada botol susu bayi, gelas anak 
batita (sippycup), botol minum polikarbonat, dan kaleng kemasan 
makanan dan minuman, termasuk kaleng susu formula.Dianjurkan 
untuk tidak dipergunakan untuk tempat makanan ataupun minuman 
karena Bisphenol-A dapat berpindah ke dalam minuman atau makanan 
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jika suhunya dinaikkan karena pemanasan.SAN dan ABS memiliki 
resistensi yang tinggi terhadap reaksi kimia dan suhu, kekuatan, 
kekakuan, dan tingkat kekerasan yang telah ditingkatkan. 
Biasanya terdapat pada mangkuk mixer, pembungkus termos, piring, 
alat makan, penyaring kopi, dan sikat gigi, sedangkan ABS biasanya 
digunakan sebagai bahan mainan lego dan pipa. 
 
            Dalam proses industri dan pabrikasi, plastik dibuat dalam jenis 
yang sangat banyak. Sifat-sifat bisa menerima tekanan, panas, keras juga 
lentur, dan bisa digabung dengan partikel lain semisal karet, metal, dan 
keramik. Sehingga wajar jika plastik bisa dipergunakan secara massa 
untuk banyak sekali keperluan. Bahkan keranjang belanja yang umum 
dibawa ibu-ibu ke pasar juga kini diganti plastik kresek yang berubah 
menjadi sampah begitu sampai di rumah. 
Limbah plastik memang sudah menjadi permasalahan lama yang 
dihadapi oleh kota-kota besar di negara berkembang khususnya 
Indonesia. Limbah plastik  selain berbahaya bagi lingkungan karena 
memerlukan waktu ratusan tahun untuk mengurai, juga beberapa jenis 
plastik yang belum menjadi sampah atau limbah pun telah dinyatakan 
berbahaya oleh Badan Pengawas Obat dan Makanan (BPOM). 
Pada Dasarnya manusia sering mengkomsumsi makanan-makanan 
diantaranya makanan pokok maupun makanan ringan yang dibungkus 
oleh plastik,dan bungkus plastik tersebut biasanya hanya untuk sekali 
pakai saja, lalu dibuang, tanpa kita sadari hal inilah yang akan 
berakibat  buruk dimasa yang akan datang. 
Kita tidak sadar sudah berapa banyak sampah plastik yang kita hasilkan 
satiap harinya,bahkan sampah plastik sudah kita anggap wajar saja jika 
berserakan dimana-mana, kita tidak tau akibat dari sampah plastik yang 
kita buang bagi kesehatan dan lingkungan kita. 
Hampir disetiap tempat perbelanjaan kita mendapatkan plastik dan 
terkadang kita dapatkan itu dengan Cuma-Cuma.mungkin karna kita 
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mendapatkannya secara mudah pulalah kita juga membuangnya secara 
mudah. 
Bahan dasar plastik menggunakan minyak bumimentah yang baru 
diangkat ke kilang minyak melalui proses pemurnian bersamaan dengan 
gas alam. Etana dan propana adalah produk yang dihasilkan dari proses 
pemurnian, kemudian etana dan propana dipecah dengan tungku yang 
bersifat panas, kemudian etilana dan propilena akan terbentuk pada 
proses ini.Dalam sebuah reaktor, etilana dan propilena akan digabungkan 
dengan katalis untuk membentuk zat seperti tepung. Zat itu adalah 
polimer plastik. Selanjutnya dilakukan proses ekstrusi yang mana plastik 
berbentuk cair.Plastik dalam bentuk cair ini dibiarkan mendingin lalu 
pelletizer yaitu proses pembentukan polimer menjadi pelet pelet kecil 
(bijih plastik). 
Produk yang dibuat di cv. Sunjaya Plastik menggunakan bahan 
dasar dari limbah plastik yang didaur ulang.Bahan dasar yang digunakan 
seperti limbah ember bekas, karung-karung berbahan plastik dan lain 
sebagainya. 
Bahan-bahan yang sering digunakan dalam produksi ini adalah: 
1. Bahan Bekuan (terbuat dari karung bekas yang dilelehkan lalu 
dikeraskan kembali) 
2. Bahan PP (terbuat dari ember plastik bekas yang dihancurkan menjadi 
pecahan kecil) 
3. Bahan HD (terbuat dari pecahan ember bekas tetapi memiliki kualitas 








2.1.3 BAHAN PENCAMPUR 
1. Serbuk kayu jati 
Kayu merupakan hasil hutan dari sumber kekayaan alam dan 
bahan mentah yang mudah diproses untuk dijadikan barang sesuai 
kemajuan teknologi. Kayu memiliki beberapa sifat sekaligus yang 
tidak dapat ditiru oleh bahan-bahan lain. Pengertian kayu disini 
adalah bagian batang atau cabang serta ranting tumbuhan yang 
mengeras karena mengalami lignifikasi (pengayuan).Kayu digunakan 
untuk berbagai keperluan, mulai dari memasak, membuat perabot 
(meja, kursi), bahan bangunan (pintu, jendela, rangka atap), bahan 
kertas, dan banyak lagi.Kayu juga dapat dimanfaatkan sebagai 
hiasan-hiasan rumah tangga dan sebagainya. 
Kayu jati memiliki nama botani Tectona grandits L.f Di 
Indonesia kayu jati memiliki berbagai jenis nama daerah yaitu delek, 
dodolan, jate, jatih, jatos, kiati, dan kulidawa. Kayu ini merupakan 
salah satu kayu terbaik di dunia. Pohon jati tumbuh baik pada tanah 
sarang terutama tanah yang mengandung kapur pada ketinggian 0-
700 m di atas permukaan laut, di daerah dengan musim kering dan 
jumlah curah hujan rata-rata 1200-2000 mm per-tahun. Banyak 
terdapat di seluruh Jawa, Sumatra, Nusa Tenggara Barat, Maluku, 
dan Lampung. Pohon jati dapat tumbuh mencapai tinggi 45 m 
dengan panjang batang bebas cabang 15-20 m, diameter batang 50-



















Gambar 2.3 kayu jati 
Sumber :apep rudi priatna (2016) 
Kayu jati memiliki serat yang halus dengan warna kayu mula-
mula sawo kelabu, kemudian berwarna sawo matang apabila lama 
tekena cahaya mataharidan udara. Serat kayu memiliki arah yang lurus 
dan kadang-kadang terpadu,memiliki panjang serat rata-rata 1316 μm 
dengan diameter 24,8μm, dan tebal dinding 3,3μm. Struktur pori 
sebagian besar soliter dalam susunan tata lingkaran, diameter 20-
40μm dengan frekuensi 3-7 per-mm². Karena sifat-sifatnya, kayu jati 
merupakan jenis kayu yang paling banyak dipakai untuk berbagai 
keperluan. Pada industri pengolahan kayu, jati diolah menjadi kayu 
gergajian, plywood ,blackbord, dan particleboard. Ada beberapa sifat 
kayu yang perlu dipahami untuk pertimbangan dalam penentuan jenis 
kayu yang akan digunakan. Menurut Fengel and Wengener (1995) 
sifat-sifat kayu tersebut adalah sifat kimia, sifat fisik, sifat 
higroskopik, dan sifat mekanik kayu. Sifat-sifat kayu jati secara 









No Sifat Satuan Nilai 
1 Berat jenis Kg?m3 0,62-0,75 
2 Kadar Selulosa % 47,5 
3 Kadar Lignin % 29,9 
4 Serabut % 66,3  
5 Kelarutan % 4,6  
6 Kelarutan dalam air panas % 11,1 
7 Kelarutan dalam NaOH 1%  19,9 
 (Sumber :Fengel and Wengener (1995)  
 
Serbuk gergaji merupakan limbah dari industri penggergajian berupa 
butiran kayu, sedetan, dan potongan-potongan kayu yang dihasilkan dari 
proses menggergaji. Dari hasil penelitianyang dilakukan oleh Kartono 
(1992) dalam Wijaya (2008), menyatakan bahwa rata-rata limbah yang 
dihasilkan oleh industri penggergajian adalah 49,15%, dengan perincian 
serbuk gergaji sebesar 8,46%, sedetan sebesar 24,41%, dan potongan-
potongan kayu sebesar16,28 %. 
Lignin adalah suatu campuran zat-zat organik yang terdiri dari zat 
karbon (C), zat air (H2) dan oksigen (O2). Serbuk gergaji kayu 
mengandung komponen utama selulosa, hemiselulosa, lignin,dan zat 
ekstraktif kayu 
Selulosa merupakan homopolisakarida yang tersusun atas unit-unit β-D-
glukopiranosa yang terikat satu sama lain dengan ikatan-ikatan 
glikosida.Molekul-molekul selulosa seluluhnya berbentuk linier dan 
mempunyai kecenderungan kuat membentuk ikatan-ikatan hidrogen intra 
dan intermolekul. 
Hemiselulosa merupakan heteropolisakarida yang dibentuk melalui 
jalan biosintesis yang berbeda dari selulosa.Lignin merupakan polimer dari 
unit-unit fenil propana. Banyak aspek dalam kimia lignin yang masih 
belum jelas, misalnya ciri-ciri struktur spesifik lignin yang terdapat dalam 




   2.Tepung tapioka 
Tepung tapioka atau biasa juga disebut tepung kanji, tepung aci atau 
dalam bahasa inggisnya disebut cassava flour atau tapioca starch adalah 
tepung yang diperoleh dari sari pati singkong atau ketela pohon yang nama 
lainya adalah manihot utilissima. Secara zat gizi, tepung tapioka ini boleh 
dibilang miskin nutrisi karena hanya mengandung energi sebesar 362 
kalori, 86.9 gram karbohidrat dan 0 gram untuk protein, lemak, kalsium, 
fosfor, zat besi, aneka vitamin dan mineral lainnya. (Kompasiana, 2014) 
Tepung tapioka merupakan pati murni yang diperoleh dari ekstrasi 
penggilingan singkong kadar amilosa tepung tapioka berkisar 
sekitar12,28% sampai 27,38%dan kadar amilokpetin berkisar antara 
72,61% sampai 87,71%. Kadar amilosa berpengaruh pada sifat mekanik 
sedangkan amilokpetin yang optimal (novita, 2013) 
 
   3.Piset Kabel Tegangan Tinggi 
Pinset kabel tegangan tinggi yaitu sebuah alat kelistrikan yang 
berfungsing untuk melindungi kabel tegangan tinggi biasanya terdapat di 
pal listrik pinggir jalan. Pinset kabel tegangan ting juga sering disebut 
dengan isolator’ 
 







2.1.4 Pengujian materi 
1. Uji Tarik 
Pengujian ini merupakan proses pengujian yang biasa dilakukan 
karena pengujian tarik dapat menunjukkan perilaku bahan selama proses 
pembebanan. Pada uji tarik, benda uji diberi beban gaya tarik, yang 
bertambah secara kontinyu, bersamaan dengan itu dilakukan pengamatan 
terhadap perpanjangan yang dialami benda uji. 
Dengan menarik suatu material secara perlahan-lahan, kita akan 
mengetahui reaksi dari material tersebut terhadap pembebanan yang 
diberikan dan seberapa panjang material tersebut bertahan sampai akhirnya 
putus. Untuk hampir semua bahan, pada tahap sangat awal dari uji tarik, 
hubungan antara beban atau gaya yang diberikan berbanding lurus dengan 
perubahan panjang bahan tersebut. Ini disebut daerah linier atau linear 
zone. Di daerah ini, kurva pertambahan panjang vs beban mengikuti aturan 
Hooke sebagai berikut: rasio tegangan (stress) dan regangan (strain) 
adalah konstan. 
Untuk mengetahui kekuatan tarik dari suatu benda dapat 
menggunakan persamaan berikut. 
 
Gambar 2.4 uji tarik 








σ = Kekuatan tarik (kgf/mm
2
) 
P = Beban maksimum (kgf) 




2. Uji Impak 
Pada pengujian ini beban diayunkan dari ketinggian tertentu 
mengenai benda uji, kemudian diukur energi disipasi atau 
patahan.Pengujian ini bermanfaat untuk memperlihatkan penurunan 
keuletan dan kekuatan impak material berstruktur pada temperatur rendah. 
Energi yang diserap dapat dihitung dengan persamaan berikut. 
 
Gambar 2.5 uji impak 
Sumber :deliana ramdaniawati 2007 
 
W = G.R (cos β – cos α) … (3.2) 
Keterangan: 
W = Energi yang diserap (J) 
G = Berat pendulum (N) 
R = Jarak pendulum ke pusat rotasi (m) 
β = Sudut pendulum setelah tabrak benda uji (
o
) 
α = Sudut pendulum tanpa benda uji (
o
) 
Sedangkan kekuatan impak benda uji dapat dihitung dengan 
menggunakan persamaan berikut ini. 
Ech = 
 
   –   




Ech = Kekuatan impak (J/mm
2
) 
W = Energi serap benda uji (J) 
bi = Lebar benda uji impak (mm) 
hi = Panjang benda uji impak (mm) 
 
3. Uji Bending 
Pengujian bending dilakukan untuk mengetahui kekuatan bending 
komposit dengan mengacu pada standar ASTM D 790-02.Dalam 
pengujian bending, spesimen yang berbentuk batang ditempatkan pada dua 
tumpuan lalu diterapkan beban di tengah tumpuan tersebut dengan laju 
pembebanan konstan. Pembebanan ini disebut dengan metode 3 
pointbending (ASTM D 790). 
Kekuatan bending atau modulus of rupture dapat dihitung dengan 
menggunakan persamaan berikut ini. 
 
 
Gambar 2.6 uji bending 
Sumber : mukh suwardo 2015 
σb=
   




σb = Kekuatan bending (kgf/mm
2
) 
P = Pembebanan bending maksimum (kgf) 
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L = Panjang span (mm) 
b = Lebar spesimen (mm) 
d = Panjang spesimen (mm) 
 
2.2.INJECTION MOLDING          
Mold dapat didefinisikan sebagai cetakan, atau proses yang 
dipergunakan dalam industri manufaktur untuk mencetak material. 
Sedangkan Injection Molding merupakan salah satu teknik pada industri 
manufaktur untuk mencetak material dari bahan thermoplastic. Material 
thermoplasctic yang biasa dicetak dengan teknik Injection Molding : 
Polystyrene, Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS), PMMA 
(PolymethylMethacrylatic). 
         Ada 3 bagian utama dalam Mesin Injection Molding:  
1.Clamping  
Unit Merupakan tempat untuk menyatukan molding. Clamping 
system sangat kompleks, dan di dalamnya terdapat mesin molding 
(cetakan), dwelling untuk memastikan molding terisi penuh oleh resin, 
injection untuk memasukan resin melalui sprue pendingin, ejection untuk 
mengeluarkan hasil cetakan plastik dari molding. 
2.Plasticizing Unit  
Merupakan bagian untuk memasukan pellet plastik (resin) dan 
pemanasan. Bagian dari Plasticizing unit : Hopper untuk mamasukan 
resin; Screw untuk mencampurkan material supaya merata 
,Barrel,Heater dan Nozzle. 
3.Drive Unit 
 untuk kelakukan kontrol kerja dari Injection Molding, terdiri 
dari Motor untuk menggerakan screw, Injection Piston menggunakan 
Hydraulic system (sistem pompa) untuk mengalirkan fluida dan 





2.3.PROSES INJECTION MOLDING 
 
Gambar 2.7 injection molding 
Sumber: Exentrik mold 
 
Proses Injection molding diawali dengan pellet plastik kadang 
orang menamakan resin.Secara sederhana dapat dijelaskan resin 
dimasukan ke dalam Hopper (bagian dari mesin injection), memasuki ke 
bagian barrel sesuai dengan prinsip grafitasi. Pemanasan resin hingga 
tercapai titik melting oleh heater, resin mengalami proses platicizing 
berbentuk cairan sehingga mudah untuk diinjeksikan ke dalam molding 
(cetakan). Di dalam Molding, resin dicetak sesuai dengan disain dari 
cetakannya, dan mengalami pendinginan untuk proses perubahan fase 
dari cair ke padatan (solidifikasi).Faktor yang mempengaruhi dalam 
InjectionMolding adalah material plastik yang dipergunakan, mesin 
injection dan proses Injection Molding. Secara kuantitatif proses injection 
molding sangat dipengaruhi : Suhu Material, tekanan, kecepatan aliran 
material dalam silinder dan molding, temperatur molding, kekentalan 
resin, laju pendinginan. Namun tidak semua faktor ini dapat terukur 
dalam ruangan Injection Molding yang terisolasi. 
 
1.    Plasticizing Process 
Plasticizing merupakan salah satu proses dalam Injection 
Molding, proses ini terjadi dalam platicizingunit. Resin yang masuk ke 
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dalam plasticizing unit dengan adanya screw yang berputar menjadikan 
resin tercampur lebih homogen. Dibagian depan screw terjadi pemanasan 
resin hingga titik melting, resin mengalami proses plastizicing. Resin 
berubah bentuk dari padat ke cairan. Dengan bentuk cairan 
mememudahkan untuk proses injeksi ke nozzle dan akhirnya molding. 
Skema Proses plastizicing di dalam screw. 
 
2.    Injection 
Injection diawali dari resin cair dalam plasticizing unit, 
diinjeksikan ke nozzle (sambungan antara molding unit dengan tabung 
plasticizing unit). Melalui sprue material mengalir ke molding, tekanan 
dan kecepatannya aliran ditentukan oleh perputaran screw. Bagian 
dwelling akan bekerja untuk menentukan molding telah terisi penuh 
dengan memberikan tekanan. Colling dilakukan dengan menentukan laju 
pendinginan untuk proses solidifikasi plastik, hal ini sangat penting untuk 
menghasilkan plastik sesuai disain. Molding dapat dibuka dengan 
memisahkan satu bagian dengan bagian lain molding. Selanjutnya plastik  
hasil injeksi dikeluarkan melalui ejector. 
 
3.    Runner dan Gate system 
Bagian hasil cetakan yang dipergunakan konsumen adalah part, 
sedangkan sprue dan runner merupakan jalannya resin untuk sampai ke 
part, dan mengalami pendinginan, yang berubah menjadi padatan. 
Selanjutnya sprue dan runner akan dibuang atau didaur ulang. Material 
resin dapat dicampur dengan sisa-sisa material runner dan sprue untuk 
menghasilkan plastik, namun ada juga material resin yang tidak dapat 






2.1.6.  JENIS-JENIS (CACAT) PADA PRODUK INJECTION 
MOLDING 
1.    Short Shot 
Short Shot adalah suatu kondisi dimana, plastik leleh yang akan 
diinjeksikan kedalam cavity tidak mencapai kapasitas yang ideal atau 
sesuai settingan mesin. Sehingga plastik yang diinjeksikan kedalam 
cavity mengeras terlebih dahulu sebelum memenuhi cavity. 
 
Gambar 2.8. jenis cacat short shot 
Sumber:  sutiawan tresno 
2.    Flashing (Flash) 
Flashing adalah jenis minor defect pada material, artinya 
material masih bisa dikatakan ok tetapi harus dilakukan pembersihan 
pada produk. Flashing sendiri berarti terdapat material lebih yang ikut 
membeku di pinggir-pinggir produk. 
 
Gambar 2.9.jenis cacat flashing 
Sumber sutiawan tresno 
 
     Penyebab Flashing : 
-       Kurangnya pressure clamping mold pada mesinnya. 
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-       Kurangnya kerapatan mold pada pertemuan antara 2 plate dan pada 
saat injeksi material. 
-       Desain produk yang kurang sesuai dengan mold. 
-       Viscositas dari material yang kurang. 
-       Umur daripada mold itu sendiri yang sudah memasuki titik kritik 
Pemecahan masalah : 
-       Jika masalahnya merujuk pada viskositas material, bisa diganti 
dengan grade yang memiliki laju aliran yang lebih baik. Atau bisa juga 
dengan mengurangi temperature plastik. 
-       Jika masalahnya merujuk pada keausan mold, bisa dilakukan repair 
pada mold  atau diganti dengan yang lebih baik. 
-       Jika masalahnya terjadi pada pressure clamping, dapat mensetting 
ulang preesure clamping sesuai dengan kebutuhan dan kemampuan 
mesin. 
-       Mengurangi injection pressure dan injection speed. 
-       Turunkan holdingpressure dan temperature silinder. 
-       Cylce time jangan terlalu panjang, cushion jangan terlalu banyak. 
 
3.    Sink Mark (shrink mark) 
Sink mark merupakan cekungan atau lengkungan yang terjadi 
pada permukaan luar pada komponen yang dibentuk. Terjadinya 
perbedaan ketebalan pada permukaan benda juga dapat disebut sebagai 
sink mark. Sink bisa juga bukan termauk deffect. Tetapi lain lagi bila 
pengaruh pada penampilan, sink mark dapat diberlakukan pada produk 
yang memperhatikan kualitas penampilan. Fenomena ini sering menjadi 
masalah sebagai cacat tetapi masih tergantung pada kualitas produk. 
Fenomena sink mark tergantung daripada shringkage daripada plastik 
sendiri, dalam hal tertentu fenomena ini terjadi selama masa transisi dari 
kondisi cair pada injector dengan kondisi yang solid pada saat pendingina 
Penyebab : 
-       Perbedaan ketebalan produk tetapi bukan dari desain produknya. 
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-       Perbedaan temperaturecore dan cavity. 
-       Loading time material terlalu cepat. 
-       Temperature resin, temperature die, injectionspeed terlalu tinggi 
atau rendah. 
-       Kurangnya kemampuan pendinginan dari die itu sendiri. 
-       Peningkatan suhu karena putaran screw terlalu cepat. 
Pemecahan masalah : 
-       Menstandarisasi ketebalan material. 
-       Mensetting ulang temperature antara core dengan cavity 
-       Mengurangi loading time material sesuai dengan viskositas material 
yang digunakan. 
-       Mereduksi temperature die, temperature resin, dan injection speed. 
-       Menggunakan die dengan kondukttivitas panas yang lebih baik. 
-       Mengurangi putaran screw agar suhunya tidak terlalu tinggi. 
 
4.    Flow mark 
Kondisi flow mark digunakan untuk menggambarkan fenomena 
dima terdapat pola bergaris, terbentuk disekitar gate pada saat material 
mengalir memasuki cavity. Dalam hal ini, plastik yang telah didinginkan 
sprue dan runner yang selanjutnya didinginkan oleh cavity dan mengisi 
dalam viskositas tinggi. Akibatnya plastik yang kontak dengan 
permukaan mold bertekanan dalam kondisi semi-padat dan garis-garis 
tegak lurus terhadap arah aliran material terbentuk pada permukaan 
produk yang dicetak 
Penyebab : 
-       Kecepatan alir material terlalu lambat. 
-       Kecepatan pendinginan terlalu cepat. 
-       Perubahan tekanan yag terjadi pada mold. 
Pemecahan masalah : 
-       Meningkatkan temperature mold. 
-       Meningkatkan kecepatan aliran material tersebut. 
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\-       Meninjau bentuk komponen mold dan melengkapi sudut pada 
langkah antara area ketebalan yang berbeda sehingga aliran material yang 
lebih halus dapat tercapai. 
5.    Colour Streaks 
Fenomena colour streaks terjadi karena adanya campuran 2 atau 
lebih warna pada suatu produk yang menyebabkan warna produk tersebut 
menjadi belang. Biasanya colour streaks ini terjadi sehabis pergantian 
material, dimana masih ada sisa-sisa material yang lama yang masih 
terperangkap didalam manifold.  
Penyebab : 
-       Material tidak bercampur dengan baik pada saat proses mixing. 
-       Masih ada sisa material lama pada nozzle sebelum penggantian 
material yang baru. 
-       Kontaminasi material lainnya misal PP dengan ABS. 
 
6.    Bubbles 
Bubbles bisa dibilang juga sebagai melepuh atau gelembung 
udara yang yang terperangkap dalam produk. Biasanya terjadi pada saat 
proses injeksi material kedalam cavity. Udara tidak sempat keluar 
melalui airvent pada saat material plastik memasuki cavity.Bisa juga oleh 
gas yang tercampur dengan material cair dalam cylinder. 
Penyebab : 
-       Gas yang masih terperangkap didalam silinder 
-       Udara yang masih terjebak didalam cavity yang belum sempat 
keluar melalui airvent. 
Pemecahan masalah : 
-       Pastikan material sudah melalui proses pengeringan yang benar. 
-       Naikkan screw back pressure selama proses plasticizing untuk 
memaksa gas keluar dari silinder. 




-       Turunkan speed injection untuk memberi waktu agar gas keluar 
melalui sistem ventilasi. 
 
7.    Jetting 
Garis semburan dipermukaan produk dimulai dari sisi gate point 
dikarenakan aliran turbulen material. Plastik yang dengan suhu yang 
relatif rendah diinjeksikan kedalam nozzle selama tahap awal molding, 
setelah bersentuhan dengan cetakan material ini menjadi sangat 
kental.Kemudian plastik panas terus diinjeksikan kedalam cetakan, 
material dengan suhu yang lebih rendah tadi terdorong terus kedalam dan 
meniggalkan bekas aliran. 
 
Gambar 2.10.jenis cacat jetting 
Sumber:  sutiawan tresno 
 
Penyebab : 
 Temperatur cetakan terlalu rendah sehingga material yang 
diinjeksikan menjadi dingin dengan cepat. 
 Ukuran gate yang terlalu kecil sehingga speed material yang 
diinjeksikan menjadi cukup cepat. 
 Temperatur material yang terlalu rendah dan viskositas material 
menjadi tinggi akibatnya resistansi terhadap material menjadi 
besar. 
 
Pemecahan masalah : 
 Kurangi injection speed dan naikkan temperature mold. 
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 Tingkatkan compresion screw dan tingkatkan ukuran gate. 
 Jika mungkin pindahkan posisi gate sehingga pada saat material 
pertama masuk tidak ada rintangan. 
 
8.    Weld line 
Weld line dikatakan ketika dua atau lebih aliran lelehan depan 
material yang digambarkan dengan garis ―V‖ sempit yang bertemu pada 
kedua unjung aliran lelehan material. Fenomena ini biasanya terjadi pada 
saat menggunakan sisipan, atau multi-point gate.Secara teori tidak dapat 
dihilangkan, oleh karenanya hanya dapat diminimalisir atau 
dipindahkan.Untuk mata yang kurang terjadi fenomena ini mungkin 
terlihat sebagai crack, kehadiran weld line ini di daerah konsentrasi 
tegangan dapat menyebabkan masalah kekuatan.Karena itu 
penanggulangannya harus dilaksakan sesegera mungkin. 
 
Gambar 2.11  jenis cacat weld line 
Sumber:  sutiawan tresno 
 
Penyebab : 
 Mold atau material temperature yang diatur terlalu rendah, bahan 
yang dingin ketika bertemu tidak akan menyatu dengan 
sempurna. 
 Titik antara injeksi dan transfer terlalu dini. 
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 Waktu pendinginan yang terlalu singkat sedangkan suhu material 
cukup tinggi. 
 
Pemecahan masalah : 
 Tingkatkan suhu cylinder dan moldimg Tambah injection speed 
dan injection pressure. 
 Sprue bushing dan runner jangan terlalu kecil. 
 Airvent harus memadai dan jangan tersumbat. 
 time jangan terlalu cepat dan jangan terlalu banyak saluran 
masuk. 
 Tingkatkan back pressure. 
 
2.1.8. KELEBIHAN DAN KEKURANGA PADA INJECTION MOLDING 
Kelebihan utama proses metal injection molding dibandingkan dengan 
teknik kompaksi lainya terletak pada kemampuan membuat produk dengan 
kompleksitas geometri yang tinggi, kapasitas produk tinggi, serta efisiensi 
produksi tinggi. Kemampuan proses metal injection moldingdalam mencapai 
akurasi geometri yang tinggi dapat mengurangi pemesinan sekunder. Proses ini 
juga mampu membuat ulir eksternalsecara langsung tanpa tambahan. Keuntungan 
lainnya adalah bahwa optimasi desain komponen dan cetakkan dapat dilakukan 
dengan perangkat lunak yang diadopsi dari perangkat lunak yang biasa di gunakan 
untuk injection molding. 
Disamping berbagai kelebihan, proses injection molding juga 
mempunyai beberapa kekurangan.Tidak semua jenis serbuk tersedia di pasaran. 
Proses ini hanya cocok untuk produk berdasarkan timbangan cetakan, 
kemungkinan cacat pada produk, kapasitas mesin injection, dan waktu 
pemrosesan. Panjang maksimum komponen yang di ijinkan umumnya adalah 100 





2.1.9.CARA DAUR ULANG PLASTIK 
Cara daur ulang sampah plastik juga ditentukan oleh jenis sampah plastik 
itu sendiri.Cara daur ulang sampah plastikdengan membedakan jenis-jenisnya 
akan menghasilkan biji plastik yang lebih bagus dan bersih. Ada 3 jenis plastik 
yang bisa didaur ulang, yaitu jenis polypropylene (PP), low densirt polyethylene 
(LDPE) dan polyethylene terephthalate (PET). Masing-masing jenis plastik ini 
terdapat di beberapa produk yang berbeda, antara lain: PP yang bisa didapatkan di 
kemasan cup plastik. Sedangkan untuk LDPE dan PET bisa ditemukan di plastik 
dan botol infus. Untuk Anda yang ingin memulai usaha ini, Anda bisa 
mengumpulkan sendiri atau bisa juga membelinya dari para pemasok sampah. 
Plastik yang sudah terkumpul kemudian dibersihkan sampai tidak ada sisa bahan 
lain lagi. Kemudian setelah plastik benar-benar bersih, baru dipisahkan 
berdasarkan jenisnya untuk kemudian dicacah. Dalam proses penggilingan itu 
sendiri juga ada 2 cara yang dilakukan, antara lain penggilingan basah dan kering. 
Untuk penggilingan kering, pencuciannya dilakukan setelah selesai proses giling. 
Sedangkan untuk penggilingan basah, caranya adalah dengan mencampurkan 
plastik dengan air dingin maupun panas.Yang perlu Anda ketahui adalah air 
dingin dan air panas mempunyai tingkat kebersihan dan kejernihan yang berbeda. 
Untuk hasil yang lebih bersih, sebaiknya Anda memilih penggilingan 
menggunakan air dingin. 
Cara daur ulang sampah plastik dengan cara di atas bisa Anda lakukan 
sendiri sebelum mempunyai banyak pegawai. Asalkan Anda teliti dan fokus untuk 
mendaur ulang sesuai dengan langkah-langkahnya, maka tidak menutup 
kemungkinan usaha Anda akan semakin melebar. Setelah Anda mendaur ulang 
sampah-sampah plastik yang ada, Anda bisa mencari pangsa pasar baik di dalam 
maupun di luar negeri.Para pengrajin setempat juga bisa Anda sasar untuk 
menjual hasil daur ulang plastik Anda. 
Cara daur ulang sampah plastik sebenarnya cukup sederhana karena bisa 
dengan berkembangnya usaha Anda, Anda bisa menambah mesin giling 
lagi.Sebagai informasi, Anda bisa mendapatkan satu mesin giling dengan harga 
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sekitar Rp 30 juta – Rp 35 juta.Anda bisa mendapatkan mesin penggerak secara 
terpisah. 
 
2.2 Tinjauan Pustaka 
Juniarto, Ardi. (2018) melakukan penelitian tentang plastic biodigredible 
berbahan dasar plastic PP (Polipropilen) dan campuran serbuk ampas aren/sagu 
yang bertujuan untuk mengetahui karakteristik plastic biodigedible yang hasilkan. 
Variasi perbandingan yang digunakan adalah 100:0, 90:10, 80:20 dan 70:30 (%), 
serta pengujian serapan air selama 1,7 dan 14 hari. dari hasil pengujian didapatkan 
pengujian sifat mekanis terbaik pada perbandingan komposisi fraksi berat 
90:10(%)  dengan perlakuan perendaman air masing-masing selama 0,1,7,14 hari 
didapatkan tegangan tarik sebesar 21,36 MPa, 20,87 MPa, 19,26 MPa, 19,20 
MPa. Regangan sebesar 1,57%, 1,74%, 1,28%, 1,28%. Modulus elastisitas sebesar 
1368,09 MPa, 1490,55 MPa, 1510,95 MPa, 1597,52 MPa. Daya serap air 
komposit plastik digredible selama 1,7,14 hari sebesar 0,862%, 2,907%, 
3,185%.Komposit plastic biodigredible dengan perbandingan 90:10 (%) memiliki 
karakteristik yang sesuai dengan plastic komersial dan dapat didegradasi lebih 
mudah. 
Husseinsyah, S. (2016) dalam penelitiannya efek dari ecodegradant PD 04 
pada sifat dari polyethylene (RPE) daur ulang/ Chitosan Biocomposites.RPE 
disiapkan menggunakan mixer Z-blade pada suhu 180  dan kecepatan rotor 50 
rpm.sifatnya dari biocomposites hasil menunjukan bahwa kenaikan beban 
pengisi meningkat kekuatan tarik, Young’s Modulus dan penyerapan air 
namunmengurangi Elongation at Break. Kehadiran eco-degradant menunjukan 
bahwa break. Penterapan air biokomposit dengan ecodegrant PD 04 memiliki 
ketahanan air yang lebih baik dibandingkan dengan biokomposit tanpa ecodegrant 
PD 04 yang mengalani degradasi lingkungan 
Hidayani , T. R (2015) melakukan penelitian tentang karakteristik mekanik 
plastic biodigredible dari komposit plastik polipropilena (PP) dan pati biji durian, 
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penelitian ini bertujuan untuk mengetahui karakteristik mekanik plastic 
biodigredible yang dibuat dari campuran plastic PP dan pati biji durian, pada 
penelitian ini menggunakan perbandingan variasi komposisi massa antara limbah 
plastic PP  dan pati biji durian yaitu 94:6, 92:8, 90:10 (%). Plastik biodigredible 
dari limbah plastic PP dan pati biji duian dengan perbandingan 94:6 merupakan 
perbandingan yang sesuai dan memenuhi karakterisasi uji yang diharapkan.Hal 
tersebut berdasarkan uji yang telah dilaksanakan yaitu dari hasil uji kekuatan tarik 
diperoleh 25,722 N/m2 dan kemuluran 5,292%. Nilai perbandingan ini sesuai 
dengan yang diharapkan dimana plastic biodigredible memiliki kekuatan tarik 
yang baik dan pesentasi kemuluran yang tidak terlalu besar sehingga sifat 
polipropilena masih terlihat jelas.. 
Asni, N. (2015) melakukan penelitian tentang plastic biodigredible 
berbahan ampas singkong dan polovinil asetat bertujuan untuk mengetahui 
karakteristik plastic biodigredible yang dihasilkan. Variasi perbandingan ampas 
singkong dan polivinil asetat (wt%) yaitu 9:1, 8:2, 7:3 dan 6:4. Hasil pengujian 
kekuatan tarik plastic dengan perbandingan 6:4 yaitu 0,1019  0,339 MPa dan 
regangan maksimum 26,178%. Sedangkan plastic 9:1 mempunyai kekuatan tarik 
0,1659        MPa dan regangan  maksimum 22,386%. 
Rusnoto (2011) melakukan penelitian berbasis polymer dengan matrik epoksi 
yang diperkuat serbuk alumina.penelitian ini adalan untuk mempelajari pengaruh 
penambahan serbuk alumina pada epoksi terhadap kekuatan Tarik dan kekuatan bending 
pada komposit epoksy-alumina. Bahan yang yang digunakan adalah epoksi sebagai 
matrik dan alumina sebagai penguat. Penelitian ini dilaksanakan dengan memanaskan 
alumina dengan suhu 60 derajar celcius selama 2 jam. Komposit dibuat dengan 
mencampurkan serbuk alumina sebanyak 0%, 10%, 20%, dan 30% fraksi berat ke epoksi 
sebagai matrik menggunakan alat pengaduk pada putara rpm 800 rpm pada suhu 80 drajat 
celcius selama 1 jam. Kemudian menambahkan hardener dalam keadaan berputar selama 
1menit. Hasil campu ran dimasukan kedclam bejana vakum selama satu menit untuk 
menghilangkan gelembung udan dan kemudian hasil campuran dituangkan ke dalam 
cetakan dan dicuring kedalam oven pada suhu 80 derajat celcius selama 1 menit. 
Poscuring dilakukan dengan memasukan komposit kedalam oven selama 2 jam. 
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Pengujian dilakukan meliputi uji Tarik , uji bending. Hasil pengujian menunjukan bahwa 
jumlah penambahan serbuk alumina pada epoksy tidak memberikan pengaruh yang 
signifikan terhadap kekuatan Tarik dan kekuatan bending penambahan fraksi 20%  berat 
alumina pada epoksi meningkatkan nilai tertinggi dalam flexural modulus sebesar 
4316,137 mpa. 
Siti Ahmiatri Saptari (2016) telah melakukan penelitian komposit serbuk kayu 
jati dari sisa hasil produksi kayu jati sebagai filler dengan matrik resin epoksi. Serbuk 
kayu jati dihaluskan dengan milling selama 3jam dan 24jam selanjutnya dicampur dengan 
resin epoxy dengan variasi pembanding. Untuk serbuk kayu jati dihaluskan selama 3jam  
variasi perbandingan antara serbuk kayu jati dengan  resin epoksi adalah 5:10, 4:10, 3:10, 
2:10, 1:10.  Sedangkan antara serbuk kayu dengan penghalus 24jam yaitu 7:10, 6:10, 
5:10, 4:10, 3:10, 2:10 selanjutnya dilakukan karakterisasi CRD. Pengujian tingkat 
kekerasa, danmorfologi sampel dengan sempel SEM. Pola difraksi sinar x menunjukan 
fraksa yang teridentifikasi karbon morfosa dan lignin. Tingkat kekerasan  optimum pada 
sampel komposit dengan serbuk kasar berada pada masa 3gram yakni dengan nilai 
kekerasan 20,49 VHN dan sampel komposit dengan serbuk halus berada pada 7gram 
yakni 26,30VHN. Penampakan morfologi pada aduan serbuk kayu jati halus lebih 
homogeny dibandingkan yang kasar. 
Susanti (2015) telah melakukan penelitian mengenai pembuatan plastic yang 
dapat terurai oleh bakteri dengan bankomposit yaitu pati dari pati singkong atau tepung 
tapioka sebagai bahan dasar dan gliserin+air sebagaiplastizer,dan serat bamboo sebagai 
penguat.  Berdasarkan variasi gliserin yang dilakukan diperoleh kuat Tarik tertinggi pada 
komposisi pati 6gram dan gliserin 1,5gram yaitu0,039 MPa sebelum ditambahkan serat 
dan setelah ditambahkan serat menjadi0,96MPa. Hasil karakteristik struktur mikro 
koposit bioplastic menunjukan adanya ikatan  yang baik antara  matrik dan serat namun 
terjadi kerusakan setelah dilakukakan pemendaman.ini diakibatkan karena terjadi 
penguraian pada pati singkong saat komposit bioplastic dipendam didalam 
tanah(degradasi). Berdasarkan uji biodregradibilitas waktu degradasi sampel bioplastic 









3.1 Instrument Penelitian dan Desain Pengujian 
3.1.1 Instrument Penelitian 
Dalam penelitian ini menggunakan instrument penelitian antara lain 
sebagai berikut. 
1. Alat 
Alat-alat yang digunakan untuk pembuatan spesimen antara lain 
sebagai berikut. 
a. Mistar dan meteran, digunakan untuk mengukur dimensi panjang, 
lebar, dan tinggi material 
b. Jangka sorong, digunakan untuk mengukur ketebalan materia 
c. Timbangan, digunakan untuk mengukur berat material. 
d. Gerinda, digunakan untuk memotong dan menghaluskan 
spesimen. 
e. Cetakan, digunakan sebagai cetakan awal untuk membuat 
spesimen 
f. Akrilik, digunakan sebagai bahan dasar penampang pada cetakan 
g. Wadah, digunakan untuk tempat mencampur bahan epoksi 
dengan serat  
h. Sendok, digunakan untuk mengaduk pada saat proses 
pencampuran epoksi dengan serat 
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i. Masker, digunakan untuk pelindung hidung dari debu pada saat 
pembuatan spesimen 
j. Kacamata digunakan untuk pelindung mata dari debu dan 
percikan partikel-partikel pada saat pembuatan spesimen 
 
2. Bahan 
Bahan-bahan yang digunakan untuk pembuatan spesimen antara lain 
sebagai berikut. 
a. Plastik polipropilen (PP) 
b. Serbuk kayu jati 
c. Tepung tapioka 
 
 
3.1.2 Proses Pembuatan Spesimen 
Proses pembuatan spesimen dalam penelitian ini yaitu 
menyiapkan bahan-bahan seperti: plastik bekas/rongsok yang berbahan 
polipropilena, serbuk kayu jati dan tepung tapioka yang sudah diayak 
halus. Setelah itu bahan material dicampur hingga rata.Kemudian tuang 
ke dalam cetakan dan dinginkan. Selanjutnya yaitu proses pembentukan 
spesimen sesuai standar masing-masing pengujian. Standar uji tarik 
mengacu pada standar ASTM D638, standar uji impak mengacu pada 




Proses pencairan plastik bekas (polipropelene) yaitu dengan 
menggunakan media kompor. Bahan plastik yang sudah di panaskan 
akan mejadi cair seperti bubur plastik kemudian bubur plastik tersebut 
di camour dengan bahan komposit yang sudah di sediakan.kemudiasn 
aduk hingga merata. 
Setelah produk mengering bahan tersebut kemudian di cacah 
hingga kecil kemudian bahan tersebut yang di cacah kemudian 
dimasukan kedal mesin injection molding kemudan di cetak 
menggunakan cetakan yang sudah di sediakan. 
 
3.2 Sampel Pengujian 
Sampel pengujian dalam penelitian ini terdiri dari 3 sampel pengujian, 
yaitu: uji tarik, uji impak, dan uji bending. 
1. Sampel Uji Tarik 
Ukuran spesimen dalam uji tarik mengacu pada standar ASTM D638. 
 
 







2. Sampel Uji Impak 
Ukuran spesimen dalam uji impak mengacu pada standar ISO 179. 
 
 
Gambar 3.2.sampel uji impak 
3. Sampel Uji Bending 












Tampak Depan Tampak Samping 
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3.3 Variabel Penelitian 
Variabel menurut Arikunto (2006:118) adalah objek penelitian atau apa 
yang menjadi titik perhatian. variabel dibagi menjadi dua, yaitu variabel 
independen (bebas) dan variabel dependen (terikat). Adapun variabel-variabel 
yang digunakan dalam penelitian ini antara lain sebagai berikut. 
1. Variabel Bebas  
Variabel bebas (independent) adalah variabel yang menjadi sebab timbulnya 
atau berubahnya variabel terikat (dependent). Variabel bebas dalam penelitian 
ini adalah perbandingan campuran fraksi berat dari plastik polipropilena (PP) 
dengan serbuk kayu jati dan tepung tapioka : 
a. Polipropilrna 100% : serbuk kayu jati dan tepung tapioka 0% 
b. Polipropilena 85% : serbuk kayu jati 15% 
c. Polipropilena 85% : tepung tapioka 15% 
d. Polipropilena 85% : serbuk kayu jati 7,5% dan tepung tapioka 7,5% 
2. Variabel Terikat  
Variabel terikat (dependent), merupakan variabel yang dipengaruhi 
atau yang menjadi akibat karena adanya variabel bebas. Sedangkan 
variabel terikat pada penelitian ini adalah analisa terhadap sifat mekanik 
material yaitu pengujian tarik, dan kekuatan impak dan pengujian bending. 
 
3.4 Teknik Pengumpulan Data 
Teknik pengumpulan data yang dilakukan antara lain: 
1. Studi Pustaka 
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Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari referensi-referensi 
yang berkaitan dengan permasalahan yang sedang dibahas untuk 
memperoleh konsep dan teori dasar mengenai komposit. 
2. Wawancara (Interview) 
Metode wawancara (interview) yaitu suatu kegiatan untuk 
mendapatkan informasi secara langsung dengan melakukan pertanyaan-
pertanyaan kepada responden.Wawancara merupakan salah satu bagian 
terpenting dari setiap survei. Tanpa wawancara, penelitian akan kehilangan 
informasi serat penguat dengan mengajukan beberapa pertanyaan kepada 
dosen pembimbing atau kepada petugas laboratorium fakultas untuk lebih 
mendalami hasil observasi untuk melakukan penelitian tersebut.  
3. Observasi 
Pengamatan secara langsung diperlukan untuk mendapatkan data-
data berdasarkan fakta di lapangan yang nantinya diolah menjadi suatu 
laporan penelitian. 
4. Metode Eksperimen  
Metode eksperimen yaitu suatu metode yang digunakan untuk 




3.5 Teknik Analisis Data 
Teknik analisis data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu dengan 
pengujian yang terdiri dari: 
4. Uji Tarik 
Pengujian ini merupakan proses pengujian yang biasa dilakukan 
karena pengujian tarik dapat menunjukkan perilaku bahan selama proses 
pembebanan. Pada uji tarik, benda uji diberi beban gaya tarik, yang 
bertambah secara kontinyu, bersamaan dengan itu dilakukan pengamatan 
terhadap perpanjangan yang dialami benda uji. 
Untuk mengetahui kekuatan tarik dari suatu benda dapat 






σ = Kekuatan tarik (kgf/mm
2
) 
P = Beban maksimum (kgf) 
A = Luas penampang (mm
2
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5. Uji Impak 
Pada pengujian ini beban diayunkan dari ketinggian tertentu 
mengenai benda uji, kemudian diukur energi disipasi atau patahan.Energi 
yang diserap dapat dihitung dengan persamaan berikut. 
W = G.R (cos β – cos α) … (3.2) 
Keterangan: 
W = Energi yang diserap (J) 
G = Berat pendulum (N) 
R = Jarak pendulum ke pusat rotasi (m) 
β = Sudut pendulum setelah tabrak benda uji (
o
) 
α = Sudut pendulum tanpa benda uji (
o
) 
Sedangkan kekuatan impak benda uji dapat dihitung dengan 
menggunakan persamaan berikut ini. 
Ech = 
 
   –   
 …. (3.3) 
Keterangan: 
Ech = Kekuatan impak (J/mm
2
) 
W = Energi serap benda uji (J) 
bi = Lebar benda uji impak (mm) 





Contoh tabel pengamatan uji impak dapat dilihat seperti tabel di bawah ini 





















σb = 3PL 
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6. Uji Bending 
Pengujian bending dilakukan untuk mengetahui kekuatan bending 
komposit dengan mengacu pada standar ASTM D 790-02.Dalam 
pengujian bending, spesimen yang berbentuk batang ditempatkan pada dua 
tumpuan lalu diterapkan beban di tengah tumpuan tersebut dengan laju 
pembebanan konstan.Kekuatan bending atau modulus of rupture dapat 
dihitung dengan menggunakan persamaan berikut ini. 
σb=
   





σb = Kekuatan bending (kgf/mm
2
) 
P = Pembebanan bending maksimum (kgf) 
L = Panjang span (mm) 
b = Lebar spesimen (mm) 









Contoh tabel pengamatan uji bending dapat dilihat seperti tabel di bawah ini 
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HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
4.1. Hasil Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Bahan Teknik Fakultas Teknik 
Universitas Gadjah Mada yang beralamat di jalan Grafika Nomoro 2, 
Senolowo, Sinduadi, Kecamatan Mlati, Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa 
Yogyakarta pada tanggal 18 juli 2020. Penelitian ini dilakukan untuk 
mendapatkan hasil pengujian komposit plastik polipropilena dangan tepung 
tapioka dan serbuk kayu jati dengan variasi 100%+0%, 85%+7,5%+7,5%, 
85%+15%, 85%+15 Selanjutnya membandingkan hasil komposit tersebut 
dengan spesimen yang terbaik yang dapat digunakan untuk bahan baku 
pembuatan pinset kabel tegangan tinggi 
Adapun hasil penelitian mengenai uji tarik, uji impak, dan uji bending 
adalah sebagai berikut: 
4.1.1. Uji Tarik 
Uji tarik dilakukan dengan mesin uji Shimadzu Servo Pulser 
tahun 1987 No. 86839 type EHF-EB20 dengan kapasitas ± 20 ton. 




Gambar 4.1. Mesin Uji Tarik 
 
Hasil Uji Tarik Komposit plastik polipropilena dengan tepung tapioka dan serbuk 
kayu jati 























6,00 5,17 31,02 0,33    330 10,64 4,76 
6,01 5,21 31,31 0,26 260 8,30 4,88 
5,95 5,33 31,71 0,22 220 6,94 3,56 





5,86 5,11 29,94 0,18 180 6,01 7,84 
5,82 5,18 30,14 0,24 240 7,96 6,92 
5,55 5,03 27,91 0,28 280 10,03 1,56 




5,76 5,07 29,20 0,60 600 20,55 5,72 
5,72 5,01 28,65 0,42 420 14,66 6,16 
5,58 4,95 27,62 0,43 430 15,57 4,6 





5,56 5,22 29,02   0,34    340    11,71     1,72 
5,68 5,09 28,91   0,39    390    13,49     5,8 
5,74 5,08 29,15   0,28    280    9,60     3,72 





Gambar 4.2 : variasi canmpuran tepung tapioka dan serbuk kayu jati untuk 
kekuatan tarik 
 
Berdasarkan tabel di atas, hasil uji tarik komposit plastik 
polipropilena dengan tepung tapioka dan serbuk kayu jati dapat 
dihitung dengan persamaan sebagai berikut. 
 
σ maks = 
     
  
 atau σ = 
 
  
 … (1) 
keterangan: 
σ = kekuatan Tarik 
P = beban maksimum 
A = luas penampang 
1. Komposit plastik polipropilena 100% : 0% tepung tapioka dan 




























Tebal  = 5,17 mm 
Lebar = 6,00 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = panjang x Lebar 




Pada sampel 1 diketahui Pmaks sebesar 0,33 KN . Maka 
besarnya Pmaks yaitu 0,33 KN dari 200 KN (beban yang 
terpasang pada mesin uji saat pelaksanaan pengujian tarik) 
adalah: 
Pmaks  = 0,33 KN 
 = 330 N 
Sehingga σ = 
   
     
  
= 14,30 N/mm2 = 10,64MPa 
2. Komposit polipropilena 85% : 15% tepung tapioka 
Spesimen 1 
Tebal = 5,07 mm 
Lebar = 5,76 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = panjang x Lebar 






Pada sampel 1 diketahui Pmaks sebesar 0,60 KN. Maka 
besarnya Pmaks yaitu 0,60 KN dari 200 KN (beban yang 
terpasang pada mesin uji saat pelaksanaan pengujian tarik) 
adalah: 
Pmaks  = 0,60 KN 
 = 600N  




= 20,54N/mm2 = 20,54 MPa 
3. Komposit polipropilena 85% : 15% tepung tapioka 
a. Spesimen 3 
 L = panjang x lebar 
= 8,76 mm x 4,08 mm 
=  35,74mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 







4.1.2. Uji Impak 
Uji impak dilakukan dengan mesin uji KARL FRANK GMBH 
type 53580 Werk-Nr 14373. Ukuran spesimen dalam uji impak 































Berikut ini adalah hasil uji impak komposit serat plastik polipropilena dengan 
tepung tapioka dan serbuk kayu jat 


















































1 196 0,8 30 28,00 3,95 8,75 34,56   2,7 0,078 
2 196 0,8 30 28,00 4,08 8,70 35,50 2,7 0,076 
3 196 0,8 30 28,00 3,79 8,67 32,86 2,7 0,082 







1 196 0,8 30 28,00 4,01 8,71 34,93 2,7 0,078 
2 196 0,8 30 27,50 4,16 8,78 36,52 3,4 0,092 
3 196 0,8 30 27,50 4,08 8,61 35,13 3,4 0,096 






1 196 0,8 30 28,00 4,02 9,03 36,30 2,7 0,075 
2 196 0,8 30 28,00 3,80 8,86 33,67 2,7 0,080 
3 196 0,8 30 27,50 4,08 8,76 35,74 3,4 0,094 






Serbuk kayu jati 
1      196      0,8   30 27,50      3,89      8,80  34,23   3,4   0,098 
2      196      0,8   30 27,50      4,03      8,82  35,54   3,4   0,094 
3      196      0,8   30 27,50      4,39      9,06  39,77   3,4   0,084 











Berdasarkan tabel hasil uji impak komposit plastik polipropilena 
dengan tepung tapioka di atas dapat diketahui data sebagai berikut. 
Berdasarkan data di atas, harga impak (keuletan) dapat dihitung 
dengan persamaan sebagai berikut. 
harga impak = 
             
                    
 … (2) 
1. Komposit plastic polipropilena 100% : 0%  
a. Spesimen 1 
Diketahui : W : 2,7 joule 
Luas Penampang Patah (setelah diuji) yaitu: 
L = panjang x lebar 


























Sehingga besarnya harga impak (keuletan) yaitu: 






2. Komposit plastic polipropilena 100%+15% tepung tapioka 
a. Spesimen 1 
Diketahui : W : 2,7 joule 
Luas Penampang Patah (setelah diuji) yaitu: 
L = lebar x panjang 
= 9,03 mm x 4,02 mm 
=  36,30 mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 
 






.   3. Komposit plastik polipropelena 85%:15% serbuk kayu jati 
a) Spesimen 1 
  L = panjangl x lebar 
= 8,80 mm x 3,89 mm 
=  34,23mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 









4.1.3. Uji Bending 
Uji bending dilakukan dengan mesin uji Torsee’s Universal 
Testing Machine tahun 1987 MFG No. 20647 type AMU-5-DE dengan 
kapasitas ± 5 tonf. Ukuran spesimen dalam uji bending mengacu pada 
standar ASTM D790 02. 
 
Gambar 4.3 Mesin Uji Bending 
 
Berikut ini adalah hasil uji bending komposit plastik polipropilena 
dengan tepung tapioka dan serbuk kayu jati 
Hasil Uji Bending Komposit plastic polipropilena dengan tepung 
































σb = 3PL 













1 8,05 40,00 80 0,36 10,42 
9,99 2 7,84 39,94 80 0,27 8,25 




dan serbuk kayu 
jati 
1 8,16 40,31 80 0,26 7,27 
8,10 2 7,89 39.98 80 0,31 9,34 




1 7,84 40,13 80 0,93 28,28 
30,96 2 7,85 40,09 80 0,84 25,50 




Serbuk kayu jati 
1 7,83     40,05       80   0,21 6,41  
7,80 2 8,03     40,29       80   0,26 7,51 












Berdasarkan tabel hasil uji bending komposit plastik 
polipropilena dengan tepung tapioka dan serbuk kayu jati di atas dapat 
dihitung dengan rumus sebagai berikut. 






σb = Kekuatan bending (kgf/mm
2
) 
P = Pembebanan bending maksimum (kgf) 
L = Panjang span (mm) 
b = Lebar spesimen (mm) 
d = Panjang spesimen (mm) 


























1. Komposit plastic polipropilena 100% : 0% tepung stapioka dan 
serbuk kayu jati 
a. Spesimen 1 
Beban Maksimum (P) = 0,36KN = 360 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,00 mm 




Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 360 N . 50 mm 
2 . 40,00 mm . 64,8025 mm
2
 






2. Komposit plastik polipropilena 85% : 15% tepung tapioka 
a. Spesimen 1 
Beban Maksimum (P) = 0,93 KN = 930 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,13 mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,84 mm, jadi (d)
2
 = 61,46 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 930 N . 50 mm 








= 28,28 N/mm2 = 28,28 MPa 
1. Komposit plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati 
a Spesimen  
 Beban Maksimum (P) = 0,21 KN = 210 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40.05mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,83 mm, jadi (d)
2
 = 61,30 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 210 N . 50 mm 
2 . 40,05 mm . 61,30 mm
2
 









Berdasarkan pengujian mengenai uji tarik, uji impak, dan uji bending 
pada plastik polipropilena dengan tepung sagu diperoleh hasil sebagai 
berikut. 
1. Uji Tarik 
Pengujian plastik polipropilena 100% : 0% tepung tapioka dan 
serbuk kayu jati menghasilkan kekuatan tarik yang berbeda dari ketiga 
spesimen. Besarnya kekuatan tarik masing-masing spesimen antara lain: 
spesimen 1 sebesar 10,64 MPa, spesimen 2 sebesar 8,30 MPa, dan 
spesimen 3 sebesar 6,94 MPa. Kekuatan tarik terkecil adalah hasil 
pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 6,94 MPa, sedangkan kekuatan tarik 
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terbesar adalah hasil pengujian spesimen 1 yaitu sebesar 10,64 MPa. Rata-
rata dari ketiga pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 8,62 MPa. 
Pengujian plastik polipropilena 85%+75%+7,5% tepung tapioka dan 
serbuk kayu jati menghasilkan kekuatan tarik yang berbeda dari ketiga 
spesimen. Besarnya kekuatan tarik masing-masing spesimen antara lain: 
spesimen 1 sebesar 6,01 MPa, spesimen 2 sebesar 7,96 MPa, dan spesimen 
3 sebesar 10,03 MPa. Kekuatan tarik terkecil adalah hasil pengujian 
spesimen 1 yaitu sebesar 6,01 MPa, sedangkan kekuatan tarik terbesar 
adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 10,03 MPa. Rata-rata dari 
ketiga pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 8,00 MPa. 
Pengujian plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
menghasilkan kekuatan tarik yang berbeda dari ketiga spesimen. Besarnya 
kekuatan tarik masing-masing spesimen antara lain: spesimen 1 sebesar 
20,55 MPa, spesimen 2 sebesar 14,66 MPa, dan spesimen 3 sebesar 15,57 
MPa. Kekuatan tarik terkecil adalah hasil pengujian spesimen 2 yaitu 
sebesar 14,66 MPa, sedangkan kekuatan tarik terbesar adalah hasil 
pengujian spesimen 1 yaitu sebesar 20,55 MPa. Rata-rata dari ketiga 
pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 16,92 MPa. 
Pengujian plastik polipropilena 85%:15% serrbuk kayu jati 
menghasilkan kekuatan tarik yang berbeda dari ketiga spesimen. Besarnya 
kekuatan tarik masing-masing spesimen antara lain: spesimen 1 sebesar 
11,71 MPa, spesimen 2 sebesar 13,49 MPa, dan spesimen 3 sebesar 9,60 
MPa. Kekuatan tarik terkecil adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu 
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sebesar 9,60 MPa, sedangkan kekuatan tarik terbesar adalah hasil 
pengujian spesimen 2 yaitu sebesar 13,49 MPa. Rata-rata dari ketiga 
pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 11,60 MP                 
diketahui bahwa rata-rata kekuatan tarik plastik polipropilena 
100%:0% tepung tapioka dan serbuk kayu jati sebesar 8,62 MPa, rata-rata 
kekuatan tarik plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5 tepung tapioka dan 
serbuk kayu jati sebesar 8,00 MPa, rata-rata kekuatan tarik plastik 
polipropilena 8,5%:15% tepung tapioka sebesar 16,92 MPa. , rata-rata 
kekuatan tarik plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati sebesar 
11,60 MPa.  Sehingga dapat disimpulkan bahwa plastik polipropilena 
85%:15% tepung tapioka memiliki kekuatan tarik paling besar diantara 
komposit yang lain, ternyata penambahan tepung tapioka pada komposit 
ini memberikan pengaruh yang sangat signifikan. Komposit plastik 
polipropilena 85%:15% tepung tapioka memiliki kekuatan tarik lebih besar 
jika dibandingkan dengan komposit lainnya bahkan lebih besar dari raw 
matrialnya. Oleh karena itu, spesimen terbaik untuk bahan dasar dari 
pembuatan pinset kabel tegangan tinggi  adalah komposit plastik 
polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
 
 
        2. Uji Impak 
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Pengujian plastik polipropilena 100%:0% tepung tapioka dan serbuk 
kayu jati menghasilkan kekuatan impak yang berbeda dari ketiga 
spesimen. Besarnya kekuatan impak masing-masing spesimen antara lain: 
spesimen 1 sebesar 0,078 J/mm
2
, spesimen 2 sebesar 0,076 J/mm
2
, dan 
spesimen 3 sebesar 0,082 J/mm
2
. Kekuatan impak terkecil adalah hasil 
pengujian spesimen 2 yaitu sebesar 0,076 J/mm
2
, sedangkan kekuatan 
impak terbesar adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 0,082 
J/mm
2




Pengujian plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5% tepung tapioka dan 
serbuk kayu jati menghasilkan kekuatan impak yang berbeda dari ketiga 
spesimen. Besarnya kekuatan impak masing-masing spesimen antara lain: 
spesimen 1 sebesar 0,078 J/mm
2
, spesimen 2 sebesar 0,092 J/mm
2
, dan 
spesimen 3 sebesar 0,096 J/mm
2
. Kekuatan impak terkecil adalah hasil 
pengujian spesimen 1 yaitu sebesar 0,078 J/mm
2
, sedangkan kekuatan 
impak terbesar adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 0,096 
J/mm
2




Pengujian plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
menghasilkan kekuatan impak yang berbeda dari ketiga spesimen. 
Besarnya kekuatan impak masing-masing spesimen antara lain: spesimen 1 
sebesar 0,075 J/mm
2
, spesimen 2 sebesar 0,080 J/mm
2
, dan spesimen 3 
sebesar 0,094 J/mm
2
. Kekuatan impak terkecil adalah hasil pengujian 
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spesimen 1 yaitu sebesar 0,075 J/mm
2
, sedangkan kekuatan impak terbesar 
adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 0,094 J/mm
2
. Rata-rata 
dari ketiga pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 0,082 J/mm
2
. 
Pengujian plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati 
menghasilkan kekuatan impak yang berbeda dari ketiga spesimen. 
Besarnya kekuatan impak masing-masing spesimen antara lain: spesimen 1 
sebesar 0,098 J/mm
2
, spesimen 2 sebesar 0,094 J/mm
2
, dan spesimen 3 
sebesar 0,084 J/mm
2
. Kekuatan impak terkecil adalah hasil pengujian 
spesimen 3 yaitu sebesar 0,084 J/mm
2
, sedangkan kekuatan impak terbesar 
adalah hasil pengujian spesimen 1 yaitu sebesar 0,098 J/mm
2
. Rata-rata 
dari ketiga pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 0,092 J/mm
2
.                
bahwa rata-rata kekuatan impack plastik polipropilena 100%:0% 
tepung tapioka dan serbuk kayu jati sebesar 0,079 J/mm2, rata-rata kekuatan 
impak plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5 tepung tapioka dan serbuk kayu 
jati sebesar 0,088 J/mm2, rata-rata kekuatan impak plastik polipropilena 
85%:15% tepung tapioka sebesar 0,082 J/mm2. Rata-rata kekuatan impak 
plastik polipropilena 85%:15%serbuk kayu jati sebesar 0,092 
J/mm
2.Sehingga dapat disimpulkan bahwa penambahan serbuk kayu jati 
sebagai pengisi plastic polipropilena berpengaruh terhadap kekuatan 
impak. plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati memiliki kekuatan 
impak lebih besar dari komposit yang lain bahkan lebih besar dari raw 
materialnya. Oleh karena itu, spesimen terbaik untuk bahan dasar 
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pembuatan pinset kabel tegangan tinggiadalah komposit plastik 
polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati 
 
         3. Uji Bending 
Pengujian plastik polipropilena 100%:0% tepung tapioka dan serbuk 
kayu jati menghasilkan kekuatan bending yang berbeda dari ketiga 
spesimen. Besarnya kekuatan bending masing-masing spesimen antara 
lain: spesimen 1 sebesar 10,42 MPa, spesimen 2 sebesar 8,25 MPa, dan 
spesimen 3 sebesar 11,31 MPa. Kekuatan bending terkecil adalah hasil 
pengujian spesimen 2 yaitu sebesar 8,25 MPa, sedangkan kekuatan 
bending terbesar adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 11,31 
MPa. Rata-rata dari ketiga pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 
9,99 MPa. 
 
Pengujian plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5% tepung tapioka dan 
serbuk kayu jati menghasilkan kekuatan bending yang berbeda dari ketiga 
spesimen. Besarnya kekuatan bending masing-masing spesimen antara 
lain: spesimen 1 sebesar 7,25 MPa, spesimen 2 sebesar 9,34 MPa, dan 
spesimen 3 sebesar 7,71 MPa. Kekuatan bending terkecil adalah hasil 
pengujian spesimen 1 yaitu sebesar 7,25 MPa, sedangkan kekuatan 
bending terbesar adalah hasil pengujian spesimen 2 yaitu sebesar 9,34 





Pengujian plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
menghasilkan kekuatan bending yang berbeda dari ketiga spesimen. 
Besarnya kekuatan bending masing-masing spesimen antara lain: spesimen 
1 sebesar 28,28 MPa, spesimen 2 sebesar 25,50 MPa, dan spesimen 3 
sebesar 39,11 MPa. Kekuatan bending terkecil adalah hasil pengujian 
spesimen 2 yaitu sebesar 25,50 MPa, sedangkan kekuatan bending terbesar 
adalah hasil pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 39,11 MPa. Rata-rata dari 
ketiga pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 30,96 MPa. 
 
Pengujian plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati 
menghasilkan kekuatan bending yang berbeda dari ketiga spesimen. 
Besarnya kekuatan bending masing-masing spesimen antara lain: spesimen 
1 sebesar 6,41 MPa, spesimen 2 sebesar 7,51 MPa, dan spesimen 3 sebesar 
9,49 MPa. Kekuatan bending terkecil adalah hasil pengujian spesimen 1 
yaitu sebesar 6,41 MPa, sedangkan kekuatan bending terbesar adalah hasil 
pengujian spesimen 3 yaitu sebesar 9,49 MPa. Rata-rata dari ketiga 
pengujian spesimen tersebut adalah sebesar 12,62 MPa. 
 
dapat diketahui bahwa rata-rata kekuatan plastik polipropilena 
100%:0% tepung tapioka dan serbuk kayu jati sebesar 9,99 MPa, rata-rata 
kekuatan bending plastik polipropilena 85%7,:5%:7,5% tepung tapioka 
dan serbuk kayu jati sebesar 8,10 MPa, rata-rata kekuatan bending plastik 
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polipropilena 85%:15% tepung tapioka sebesar 30,96 MPa. , rata-rata 
kekuatan bending plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati sebesar 
7,80 MPa.  Sehingga dapat disimpulkan bahwa penambahan tepung sagu 
sebagai pengisi plastic polipropilena berpengaruh terhadap kekuatan 
bending. plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka memiliki kekuatan 
bending lebih besar diantara komposit yang lain bahkan lebih besar dari 
raw materialnya. Oleh karena itu, spesimen terbaik untuk bahan dasar 
pembuatan pinset kabel tegangan tinggi adalah komposit plastik 





















KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan pengujian mengenai uji tarik, uji impak, dan uji bending pada : 
1. Komposit plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5% tepung tapioka dan serbuk 
kayu jati 
      Berdasarkan hasil uji tarik diperoleh rata-rata kekuatan tarik Komposit 
plastik polipropilena 100%:0% tepung tapioca dan serbuk kayu jati 
sebesar 8,62 MPa, rata-rata kekuatan tarik Komposit plastik polipropilena 
85%:7,5%:7,5% tepung tapioca dan serbuk kayu jati sebesar 8,00 MPa, 
rata-rata kekuatan tarik Komposit plastik polipropilena 85%:15% tepung 
tapioca sebesar 16,92 MPa. rata-rata kekuatan tarik Komposit plastik 
polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati sebesar 11,60 MPa. Sehingga 
dapat disimpulkan bahwa penambahan tepung tapioka sebagai pengisi 
plastik polipropilena memberikan pengaruh yang signifikan terhadap 
kekuatan tarik 
2. Komposit plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
         Berdasarkan hasil uji impak diperoleh rata-rata kekuatan impak 
Komposit plastik polipropilena 100%:0% tepung tapioca dan serbuk kayu 
jati sebesar 0,079 J/mm2, rata-rata kekuatan impak Komposit plastik 
polipropilena 95%:7,5%:7,5% tepung tapioca dan serbuk kayu jati sebesar 
0,088 J/mm2, rata-rata kekuatan impak serat Komposit plastik polipropilena 
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85%:15% tepung tapioka sebesar 0,082 J/mm2. rata-rata kekuatan impak 
serat Komposit plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati sebesar 
0,092 J/mm2. Sehingga dapat disimpulkan bahwa penambahan serbuk kayu 
jati sebagai pengisi dari plastik polipropiena menambah kekuatan impak 
yang signifikan. 
3. Komposit plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati 
  Maka dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut.. 
a. Berdasarkan hasil uji bending diperoleh rata-rata kekuatan bending 
Komposit plastik polipropilena 100%:0% tepung tapioca dan serbuk kayu 
jati sebesar 9,99 MPa, rata-rata kekuatan bending Komposit plastik 
polipropilena 85%:7,5%:7,5% tepung tapioca dan serbuk kayu jati sebesar 
8,10 MPa, rata-rata kekuatan bending Komposit plastik polipropilena 
85%:15% tepung tapioka sebesar 30,96 MPa. rata-rata kekuatan bending 
Komposit plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati sebesar 7,80 
MPa. Sehingga dapat disimpulkan bahwa penambahan tepung tapioka 
sebagai pengisi plastic polipropilena menambah kekuatan bending yang 
signifikan. 
Komposit plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
merupakan komposit yang terbaik untuk bahan pembuatan pinset kabel 
tegangan tinggi. Karena memiliki sifat mekanik yang paling baik diantara 
komposit yang lain bahkan dari raw materialnya. 
B. Saran 
Adapun saran yang bisa penulis berikan antara lain sebagai berikut. 
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1. Untuk penelitian selanjutnya yang sejenis sebaiknya untuk lebih berhati-
hati lagi dalam pencampuran plastik polipropelena dengan tepung atau 
serbuk kayu agar tercampur lebih merata. 
2. Proses pencampuran komposit dilakukan lebih lama lagi agar tercampur 
sempurna. 
3. Cetakan sebaiknya ditambah pendingin lagi agar proses pendinginan saat 
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Lampiran 1. Perhitungan Uji Tarik 
 
σ maks = 
     
  




2. Komposit plastik polipropelena 100%:0% tepung tapioka dan serbuk kayu 
a. Spesimen 1 
Tebal  = 5,17 mm 
Lebar = 6.00mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,33KN 
  = 330N 




= 10.64 N/mm2 = 10,64 MPa 
b. Spesimen 2 
Tebal  = 6.01 mm 
Lebar = 5,21 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,26KN 
 = 260N 
Sehingga σ = 260 N 
         31,31 mm
2
 




c. Spesimen 3 
Tebal  = 5,95 mm 
Lebar = 5,33 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,22KN 
 = 220N 
Sehingga σ = 220 N 
   31,71 mm
2
 
= 6,94 N/mm2 = 6.94 MPa 
 
3. Komposit plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5% 
a. Spesimen 1 
Tebal  = 5,11 mm 
Lebar = 5,86 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,18 KN 
 = 180N  
Sehingga σ = 180 N 
   29.94 mm
2
 
= 6,01 N/mm2 = 6.01 MPa 
 
b. Spesimen 2 
Tebal  = 5,18 mm 
Lebar = 5,82 mm 
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Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,24 KN 
 = 240N  
Sehingga σ = 240 N 
   30,14 mm
2
 
= 7,96 N/mm2 = 7,96 MPa 
 
c. Spesimen 3 
 Tebal  = 5,03 mm 
Lebar  = 5,55 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,28KN 
 = 280N  
Sehingga σ = 280 N 
   27,91 mm
2
 
= 10.03 N/mm2 = 10,03 MPa 
 
4. Komposit plastik polipropilena 8,5%:15% tepung tapioka 
a. Spesimen 1 
 Tebal  = 5,07 mm 
Lebar  = 5,76 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 
=  5,07mm x 5,76 mm 





Pmaks = 0,60 KN 
 = 600N  
Sehingga σ = 600 N 
   29,20 mm
2
 
= 20,55 N/mm2 = 20,55 MPa 
 
b. Spesimen 2 
 Tebal  = 5,01 mm 
Lebar  = 5,72 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,42KN 
 = 420N  
Sehingga σ = 420 N 
   28,65 mm
2
 
= 14,66 N/mm2 = 14,66 MPa 
 
c. Spesimen 3 
 Tebal  = 4,95 mm 
Lebar  = 5,58 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,43KN 
 = 430N  
Sehingga σ = 430 N 





= 15,57 N/mm2 = 15,57 MPa 
5. Komposit plastik polipropilena 85%:15% serbuk kayu jati 
a. Spesimen 1 
 Tebal  = 5,22 mm 
Lebar  = 5,56 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,34KN 
 = 340N  
Sehingga σ = 340 N 
    29,02mm
2
 
= 11,71 N/mm2 = 11,71 MPa 
b. Spesimen 2 
 Tebal  = 5,09 mm 
Lebar  = 5,68 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,39KN 
 = 390N  
Sehingga σ = 390 N 
    28.91mm
2
 
= 13,49 N/mm2 = 13,49 MPa 
c. Spesimen 3 
 Tebal  = 5,08 mm 
Lebar  = 5,74 mm 
Sehingga Luas Penampang sebesar: 
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A0 = Tebal x Lebar 




Pmaks = 0,28KN 
 = 280N  
Sehingga σ = 280 N 
    29,15mm
2
 
= 9,60 N/mm2 = 9,60 MPa 
 
 
Lampiran 2. Perhitungan Uji Impak 
 
harga impak (hi) = 
               
                    
 
 
1. Komposit plastik polipropilena 100%:0% tepung tapioca dan serbuk kayu jati 
a. Spesimen 1 
Luas Penampang Patah (setelah diuji) yaitu: 
L = tebal x lebar 
= 8,75 mm x 3,95 mm 
=  34,56mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 







b. Spesimen 2 
 L = tebal x lebar 
= 8,70 mm x 4,08 mm 
=  35,49mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 










c. Spesimen 3 
 L = tebal x lebar 
= 8,67 mm x 3,79mm 
=  31,99mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 








2. Komposit plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5% tepung tapioca dan serbuk 
kayu jati 
a. Spesimen 1 
 L = tebal x lebar 
= 8,71 mm x 4,01 mm 
=  34,92mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 








b. Spesimen 2 
 L = tebal x lebar 
= 8,78 mm x 4,16 mm 
=  36,52mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 










c. Spesimen 3 
 L = tebal x lebar 
= 8,61mm x 4,08mm 
=  35,12 mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 








3. Komposit plastik polipropilena 85%:15% tepung tapioka 
b. Spesimen 1 
 L = tebal x lebar 
= 9,03 mm x 4,02mm 
=  36,30mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 








c. Spesimen 2 
 L = tebal x lebar 
= 8,86 mm x 3,80 mm 
=  33,66mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 












d. Spesimen 3 
 L = tebal x lebar 
= 8,76 mm x 4,08 mm 
=  35,74mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 






   4.   Komposit plastik polipropelena 85%:15% serbuk kayu jati 
b) Spesimen 1 
  L = tebal x lebar 
= 8,80 mm x 3,89 mm 
=  34,23mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 






c) Spesimen 2 
 L = tebal x lebar 
= 8,82 mm x 4,03 mm 
=  35,54mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 






d) Spesimen 3 
 L = tebal x lebar 
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= 9,06 mm x 4,39 mm 
=  39,77mm
2 
Sehingga besarnya kuat impak (keuletan) yaitu: 








Lampiran 3. Perhitungan Uji Bending 
 
σb = 3PL … (3) 
 2bd
2 
1 Komposit plastik polipropelena 100%:0% tepung tapioka dan serbuk kayu 
jati 
a. Spesimen 1 
Beban Maksimum (P) = 0,36 KN = 360 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,00 mm 
Tebal Spesimen (d) = 8,05 mm, jadi (d)
2
 = 64.80 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 360 N . 50 mm 








= 10,42 MPa 
b. Spesimen 2 
 Beban Maksimum (P) = 0,27 KN = 270 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 39,94mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,84 mm, jadi (d)
2





Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 270 N . 50 mm 
2 . 39,94 mm . 61,46 mm
2 
 





= 8,25 MPa 
 
c. Spesimen 3 
 Beban Maksimum (P) = 0,36 KN = 360 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,05mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,72 mm, jadi (d)
2
 = 59,59 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 360 N . 50 mm 
2 . 40,05 mm . 59,59 mm
2
 





= 11,31 MPa 
 
2 Komposit plastik polipropilena 85%:7,5%:7,5% tepung tapioka dan serbuk 
kayu jati 
a. Spesimen 1 
 Beban Maksimum (P) = 0,26 KN = 260 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,31 mm 
Tebal Spesimen (d) = 8,16 mm, jadi (d)
2
 = 66,58 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
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σb = 3 . 260 N . 50 mm 
2 . 40,31 mm . 66,58 mm
2
 





= 7,27 MPa 
 
b. Spesimen 2 
 Beban Maksimum (P) = 0,31 KN = 310 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 39,98 mm 
Tebal Spesimen (d) = 6.89mm, jadi (d)
2
 = 47,47 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 310 N . 50 mm 
2 . 39,98 mm .  47,47mm
2
 





= 9,34 MPa 
 
c. Spesimen 3 
 Beban Maksimum (P) = 0,26KN = 260 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,11mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,94 mm, jadi (d)
2
 = 63,04 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 260 N . 50 mm 
2 . 40,11 mm . 63,04 mm
2
 









3 Komposit plastik polipropelena 85%:15% tepung tapioka 
a Spesimen 1 
 Beban Maksimum (P) = 0,93 KN = 930 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,13 mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,84 mm, jadi (d)
2
 = 61,46 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 930 N . 50 mm 
2 . 40,13 mm . 61,46 mm
2
 





= 28,28 MPa 
 
b Spesimen 2 
 Beban Maksimum (P) = 0,84 KN = 840 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,09 mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,85 mm, jadi (d)
2
 = 61,62 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 840 N . 50 mm 
2 . 40,09 mm . 61,62 mm
2
 





= 25,50 MPa 
 
c Spesimen 3 
 Beban Maksimum (P) = 1,35 KN = 1350 N 
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Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,45 mm 





Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 1350 N . 50 mm 
2 . 40,45 mm . 64 mm
2
 





= 39,11 MPa 
 
4 Komposit plastik polipropelena 85%:15% serbuk kayu jati 
b Spesimen 1 
 Beban Maksimum (P) = 0,21 KN = 210 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40.05mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,83 mm, jadi (d)
2
 = 61,30 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 210 N . 50 mm 
2 . 40,05 mm . 61,30 mm
2
 





= 6,41 MPa 
 
c Spesimen 2 
 Beban Maksimum (P) = 0,26 KN = 260 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,29 mm 
Tebal Spesimen (d) = 8,03 mm, jadi (d)
2
 = 64,48 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
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σb = 3 . 260 N . 50 mm 
2 . 40,29 mm . 64,48 mm
2
 





= 7,51 MPa 
 
d Spesimen 3 
 Beban Maksimum (P) = 0,30 KN = 300 N 
Jarak Tumpuan (L) = 50 mm 
Lebar Spesimen (b) = 40,08 mm 
Tebal Spesimen (d) = 7,69 mm, jadi (d)
2
 = 59,14 mm
2
 
Sehingga Kekuatan Bending (σb) adalah sebagai berikut. 
σb = 3 . 300 N . 50 mm 
2 . 40,08 mm . 59,14 mm
2
 




















Lampiran 4. Tabel Hasil Uji Tarik 
 
Tabel Hasil Uji Tarik Komposit plastic polipropelena dengan tepung sagu 
  
 
Catatan: Sudah dikalibrasikan 
Sumber: Data diolah, 2020 
 
Lampiran 5. Tabel Hasil Uji Impak 
 






















6,00 5,17 1,19 0,33    330 10,64 4,76 
6,01 5,21 1,22 0,26 260 8,30 4,88 
5,95 5,33 0,89 0,22 220 6,94 3,56 





5,86 5,11 1,96 0,18 180 6,01 7,84 
5,82 5,18 1,73 0,24 240 7,96 6,92 
5,55 5,03 0,39 0,28 280 10,03 1,56 




5,76 5,07 1,43 0,60 600 20,55 5,72 
5,72 5,01 1,54 0,42 420 14,66 6,16 
5,58 4,95 1,15 0,43 430 15,57 4,6 





5,56 5,22  0,43   0,34    340    11,71     1,72 
5,68 5,09 1,45   0,39    390    13,49     5,8 
5,74 5,08 0,93   0,28    280    9,60     3,72 
         Rata-rata      11.60  
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1 196 0,8 30 28,00 3,95 8,75 34,56   2,7 0,078 
2 196 0,8 30 28,00 4,08 8,70 35,50 2,7 0,076 
3 196 0,8 30 28,00 3,79 8,67 32,86 2,7 0,082 







1 196 0,8 30 28,00 4,01 8,71 34,93 2,7 0,078 
2 196 0,8 30 27,50 4,16 8,78 36,52 3,4 0,092 
3 196 0,8 30 27,50 4,08 8,61 35,13 3,4 0,096 






1 196 0,8 30 28,00 4,02 9,03 36,30 2,7 0,075 
2 196 0,8 30 28,00 3,80 8,86 33,67 2,7 0,080 
3 196 0,8 30 27,50 4,08 8,76 35,74 3,4 0,094 






Serbuk kayu jati 
1      196      0,8   30 27,50      3,89      8,80  34,23   3,4   0,098 
2      196      0,8   30 27,50      4,03      8,82  35,54   3,4   0,094 
3      196      0,8   30 27,50      4,39      9,06  39,77   3,4   0,084 





Lampiran 6. Tabel Hasil Uji Bending 
 





















σb = 3PL 













1 8,05 40,00 80 0,36 16,67 
16,03 2 7,84 39,94 80 0,27 13,30 




dan serbuk kayu 
jati 
1 8,16 40,31 80 0,26 16,62 
16,18 2 7,89 39.98 80 0,31 19,60 




1 7,84 40,13 80 0,93 45,25 
49,55 2 7,85 40,09 80 0,84 40,80 




Serbuk kayu jati 
1 7,83     40,05       80   0,21 10,26  
12,62 2 8,03     40,29       80   0,26 12,01 














LAMPIRAN 7. FOTO PROSES PEMBUATAN SPESIMEN 
 
 
Gambar : mesin ineksi molding 
 











Gambar : specimen yg akan diuji 
 





Gambar : pengujian impak 
 
Gambar : pengujian tarik 
 
